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Beil 


E. iſt bereits im Artikel Art (Bd. J. S. 417) angegeben 
worden, worin der weſentliche Unterſchied zwiſchen den zwei ein⸗ 
ander ſehr verwandten Werkzeugen, der Art und dem Beile, bes 
ſteht. Man bedient fich der Beile weniger zum Spalten, als zum 
Behauen des Holzes; und um zu diefem leptern Zwede eine große 
und ebene Fläche zu erhalten, welche an dem Holze anliegen, und 
dad unregelmäßige Eindringen der Schneide verhüthen kann, 
macht man das Blatt des Beiles fehr breit, und verfieht ed nur 
anf der vom Holz abgefehrten Seite mit einer ſchraͤgen Zufchär- 
fung,. während die andere Seite vom Rüden bis an die Schneide 
fad if. Dem Stiele, welcher fürzer als der Stiel einer Art ift, 
gibt man eine leichte Krümmung oder Biegung nad) auswärts, 
dd. nady jener Seite hin, wo das Blatt die Zufchärfung befigt,. 
damit die Hand. ded Arbeiter bei der Führung des Werfzeuges 
duch das zu behauende Holz nicht gehindert wird, obgleich das 
Blatt flach auf demfelben anliegt. Aus demfelben Grunde ift oft 


uvoch überdieß die Haube (der Ring für den Stiel) fo gegen das 


Blatt geftellt, daß fie mit der Släche deifelben einen Meinen Win- 


. klmadt, und alfo der Stiel, auch abgefehen von feiner Krüm⸗ 


nung, eine Richtung nach auswärts erhält. Man unterfcheidet 
tehte und linke Beile, je nachdem die Zufchärfung auf der 
rechten oder linfen Seite des Blattes fich befindet. An Geitalt 
und Größe find übrigens die Beile eben fo fehr verfchieden, ald 
die Arte, weil man fie, wie diefe, zu gar mancherlei Zwecken an⸗ 
wendet ; daher entitehen auch hier zahlreiche Arten, welche durch 
ägenthämliche Nahmen bezeichnet werden. Die vorzüglichiten 
drunter, und die am meiften von einander abweichen, find in 
den Figuren ı bis ı4, Taf. 20 abgebildet. 

Das rechte (Big. ı, 2) und linfe (Big. 3) Zimmerbeil, 
dad rechte (Big. 4) und linke (Big. 5) Dedbeil, die Runds 
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hacke oder dad Rundbeil (Fig. 6), die Schnighade oder 
dad Schnigbeil (Fig. 7) werden von dem Zimmermanne und 
anderen Holzarbeitern gebraucht. Der Wagner bedient fich einer 
Stockhacke (Fig. 8) und einer Spitzhacke (Fig. 9). Der 
letztern ähnlich, aber Fleiner, find die Spitzhacke und die Bin- 
dDerhade oder dad Küferbeil des Faßbinders. Das Schreis 
ner:Beil (Fig. 10) und die Mullerhade oder das Mühls 
beil (Sig. 11, 12) laſſen ſchon aus ihren Nahmen erkennen, 
von welchen Arbeitern fie gebraucht werden. Noch andere Kor: 
men haben das Beil der Schiffleute (Big. 13) und die Beile für 
Sleifcher, nähmlich das gewöhnliche Fleiſchbeil oder die Bug- 
bade, die Breithade, die Unſchlitthacke. Weile mit fehr 
breitem, dünnem Blatte und gerader Schneide führen den Nahe 
men Barte. Einer ſolchen Barte (Fleifhbarte), deren Blatt 
faft quadratförmig, und mit einem hölzernen Hefte ftatt des ein- 
geſteckten Stieles verfehen ift, bedienen ſich die Fleiſcher; einer 
andern, der fo genannten Binderbarte (Fig. 14), die Faß⸗ 
binder; u. f. w. 

Die Verfertigung eined Beiles ift fehr einfach, und von je⸗ 
ner einer Art (f. diefen Artifel) wefentlich nur darin verfchieden, 
daß vorn bloß auf Einer Seite Stahl angefchweißt wird, nähms 
lich auf derjenigen, welche eben bleibt; fo, daß beim Zufchärfen, 
welches auf der entgegengefegten Flaͤche gefchieht, das dort bes 
findlihe Eifen weggenommen, die Schneide folglich immer 
durch den Stahl gebildet wird. Da die Beile fehr häufig von 
Arbeitern gebraucht werden, welche Nägel in das Hol; einzufchlar 
gen haben, fo verftählt man oft auch den Rüden der Haube, oder 
die Platte, damit das umgekehrte Beil fogleic ald Hammer 
dienen fann; und um das Abgleiten deffelben von den Nägelfös 
pfen zu verhindern, verfieht man die Platte mit Heinen Grübchen 
oder freuzweifen Kerben (Fig. 4 und 7 bei b). Um Nägel, die 
fih während des Einfchlagens biegen, ohne Zange wieder audzies 
hen zu können, dient ein tiefer und fchmaler Einfchnitt des Beiles 
(ce, Sig. 7, 211, 12, 13) oder ein Loch (a, Big. 4, 7, 13), wels 
ches man in dem vordern, dünnen Theile des Blattes anbringt. 
Diefed Loch, welches groß genug feyn muß, um einen Nagelfopf 
durchzulaffen, ſteht mit einem ſchmalen Einfchnitte in Verbindung, 
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mittelſt deſſen man, durch eine kleine Verſchiebung des Beiles, 
den Schaft des Nagels umfaßt, worauf eine geringe Erhebung 
des Stieles hinreicht, denſelben auszuziehen. Zu gleichem Be⸗ 
hufe gibt man wohl auch dem Beile hinten an der Haube eir 
nen aus zwei etwas gebogenen Lappen beftehenden Nägelzieher 
(d, Fig. 13). 

Ein dem DBeile ähnliches Werkzeug it der Terel oder 
Deichfel, der fic jedoch dadurch unterfcheidet, daß die theils 
gerade, theild gefrummte Schneide quer gegen den Stiel geftellt 
ft. Zimmerleute, Wagner, Baßbinder und Sattler bedienen fich 
diefer Inftrumente, von welchen am gehörigen Orte das Nähere 
gefagt werden wird (f. Texel). 

8. K. 


Beinarbeiten. 


Unter Beinarbeiten verſteht man jene ſehr verſchieden⸗ 
artigen und wohlfeilen Waaren, welche entweder auf der Dreh⸗ 
banf oder Durch andere Mittel aus Rinderknochen verfertigt were 
den. Man verwendet hierzu nur die Knochen der Vorder und 
Hinterfüße, denn die Schenfelfnochen find hart, fpröde, von un« 
gleihformiger Maffe, und laſſen fich daher nicht gut verarbeiten. 
Die Knochen der Hinterfüße find mehr rund, und deßhalb vorzüge 
lid geeignet, hohle zylindrifche Stuͤcke daraus zu drehen; die der 
Vorderfüße find flachgedrüdt, edig, und fönnen zu ınaflis 
ver Arbeit und zu flachen Gegenftänden bequemer verbraucht 
werden. 

Die Knochen müſſen einer Vorbereitung unterworfen, naͤhm⸗ 
lich gereinigt und gebleicht werden. Nachdem fie gut ausgekocht 
worden find, wobei zugleich das Fett gewonnen wird, fägt man 
bie beiden Enden ab, fo daß nur die allein brauchbaren Röhren 
übrig bleiben. Das Bleichen gefchieht entweder durch Ausſetzen 
an die Sonne, und öftered Benetzen mit Waller, oder fchneller, 

durch anhaltendes Kochen in einer aus Pottaſche und ungelöfchtem 
Kalf bereiteten Lauge. So behandelt, übertreffen fie das Elfen: 
bein fehr weit an Weiße. 

Die Verarbeitung felbft unterliegt zwar feinem Anflande, 


erfordert aber einige Handgriffe, und, bei dem niedrigen Preifo 
X 
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der Beinwaaren, einen hohen Grad von übung. Das Zurichten 
vor der eigentlichen Ausarbeitung geſchieht theils durch Zuſchnei⸗ 
den mit der Beinfäge (einer Spannfäge, welche kleiner iſt als 
die für Holz gebräuchlichen, und ein härteres Blatt mit nicht ge- 
fhränften Zähnen hat), theild, vorzüglidy zu runden Stüden, 
durch Behauen mit dem Beile (der Beinhade). 

Flache Stüdfe, und überhaupt foldhe, die zum Drehen nicht 
geeignet find, wie z. B. Salzbeine, Meflerfchalen, Spielmarfen, 
werden mit nicht zu feinen Zeilen auögearbeitet, mit dem Meifer 
zeingefchabt, und dann auf ähnliche Weife wie die gedrehten 
Arbeiten, von welchen fogleicd die Rede feyn wird, gefchliffen 
und polirt. 

Zu den gedrehten Gegenftänden bedient man fich der gewöhn⸗ 
lihen Drehbänfe ; auch bedarf man Feiner befondern Werfzeuge, 
indem man die Schrot:, Spitz⸗ und Schlichtftähle, Furz alle jene 
brauchen Fann, welche zum Drehen des Hornes, des Elfenbeins, 
und anderer härterer Materialien angewendet werden. Gemeine 
* Beinarbeiten werden nad) der Behandlung mit dem Schlicht- 
ftahle bloß mit Schachtelhalm troden gefchliffen, und mit ihren 
eigenen Spänen politt ; beſſere und feinere fchleift man mit naſ⸗ 
fem Schadhtelhalm , dann mit Bimöflein, und polirt fie zulept 
mit naffer gefehlämmter Kreide, oder mit Kalf und Seife. Da 
das Bein bid an die innere Wand fehr dicht ift, fo laſſen fi) aus 
demfelben die feinften und zierlichften Arbeiten verfertigen. Es 
gehört eben nicht unter die feltenen Faͤlle, und liefert den beften 
Beweis von dem außerordentlic) dichten und feinen Gefüge diefed 
Mrateriald, daß geſchickte Arbeiter Die zwei und dreißig Schad; 
figuren aus demfelben fo Flein verfertigen, daß fie in einem Kirfche 
Berne der Fleinften Art überflüffig Plag finden. Vorzüglich be: 
rühmt find die Geißlinger Beinwaaren (aus Geißlin gen im 
Wuͤrtembergiſchen), welche jebt aber auch anderwaͤrts, z. B. in 
Wien, mit Glück nachgeahmt werden. 

Viele Beinarbeiten werden auch noch auf mannigfaltige 
Weiſe verziert. Hierher gehören verſchieden gefärbte Ringe auf 
denſelben, das Durchbrechen der Waͤnde hohlgedrehter Arbeiten, 
das Faͤrben der ganzen Stücke, welches man gewoͤhnlich, aber 
unrichtig, Beitzen nennt, und endlich dad Ätzen. 
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Die Hervorbringung ſchwarzer, rother, grüner, oder über 
, haupt farbiger Reifen oder Kreife ift leicht, und gefhieht, waͤh⸗ 
rend die Arbeit ſich noch auf der Drehbanf befindet. Der Kreis 
wird nähmlich mit dem Spitzſtahle hinreichend tief eingeftochen und 
mit Siegellad von der verlangten Barbe dadurd ausgefüllt, daß 
man ein Stückchen deffelben an die fchnell umlaufende Arbeit ftarf 
andrückt, wodurch es fich erhigt, und im erweichten, faft flüfligen 
Zuftande in die Vertiefung eindringt. Für gine zweite Farbe in 
der Nähe eines ſchon ausgefüllten Kreifes muß ein etwas weiches 
res und leichtflüjligeres Siegellaf genommen werden, damit es ſich 
mit dem erfteren nicht vermifcht ; ja es kann bei den zulegt einzu: 
laſſenden Kreifen oder Verzierungen auch gefärbtes Wachs mit 
Vortheil angewendet werden. . 

Zum Durchbrechen hohler gedrehter Beinarbeiten gehört, wenn 
fie ſchoͤn ausfallen follen, eine bedeutende Übung. Runde Löcher 
werden gebohrt, fo daß der Bohrer auf der Drehbank eingefpannt 
if, und die Arbeit ihm mit der Hand entgegen geführt wird. 
Lange gerade Einfchnitte bringt man durch ein an der Drehbanke 
fpindel befeftigtes, und mit ihr zugleich ſchnell umlaufendes, ftähs 

Ierned Schneidrädchen mit feilenartig gehauener Stirn hervor. 
Diefem wird die Arbeit allmählich mehr genäbert, indem man fie 
jgleich fo fortbewegt, daß die Einfchnitte die nöthige Länge er- 
halten. Öffnungen mit bogenförmigen Begränzungen macht ein 
Rädchen von der Art, wie man fie zum Einfchneiden ded Sternes 
in Schlaguhren braucht. Es hat an feinem Umfange zwei ges 
bauene, in eine Schneide zufammenlaufende fchiefe Flächen, und 
bildet daher einen doppelten abgeftumpften Kegel. Ein durch die 
eben genannten Mittel verzierted Büchschen nad) Geißlinger Art, 
Belt Fig. 13 auf Taf. 21 vor, und Fig. ı4 zeigt den Dedel des» 
ſelben abgefondert. Hier iſt b, b (Big. ı3) eine Reihe von Löchern, 
die mit zwei Bohrern von verfchiedener Größe gebohrt find; a, a 
füd einige bogenförmige, mit dem zulegt gedachten Schneidrade 
bervorgebrachte Öffnungen, wie man deren noch mehrere, eben: 
falls mit a, a bemerfte in Fig. 14 wahrnehmen fann. A endlich) 
bezeichnet gerade, mit einem dünnen Schneidrädchen hervorge⸗ 
brachte Einfchnitte. Daß die fchrägen Kerben auf dem Reife 
c,c der Fig. a3 einer dreiedigen Beile ihr Entftehen verdaufen, 
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und ganz aus freier Hand gemacht find, bedarf kaum einer Ev- 
innerung. 

Bein, welches gefärbt werden fol, muß ſchon vor der Vers 
arbeitung ganz von Fett befreit worden feyn. Dann aber haften 
die Sarben fehr gut, und fallen fehön aus, befonderd wenn das 
Bein vorher mit fehr verdünntem Scheidewaffer gebeist, nad) dem 
Bärben aber fchnell in Faltes Waller gelegt wird. Won den vers 
fhiedenen Arten, die Farben hervorzubringen, follen bier nur 
die vorzüglichften fur; angegeben werden. Eine Abfochung von 
Braſilienholz mit Kalkwaſſer färbt dunkelroth, mit Eſſig und 
Alaun aber hellroth. Scherwolle von Scharladhtüchern mit 
Pottafche ausgefocht, liefert eine Brühe, welche, mit Alaun 
verfegt, ein fehr fchönes Roth auf Wein hervorbringt. Grün 
färbt man daffelbe mit Effig, Grünfpan und Salmiaf, oder aud) 
mit einer Auflöfung von Kupfer in Scheidewailer; Blau erhält 
man durch reife Hollunderbeeren mit Eifig und Alaun, oder noch 
Ichöner durch Die Auflöfung des Indigs in Schwefelfäure. Eine 
Abfohung von Brafilienholz ohne Zufag gibt Braun; Kreuz: 
beeren und Kurfumewurzel mit Alaun liefern gelbe Farben. 
Schwarz läßt fich Bein auf mehrere Arten färben. So z. B. wenn 
man daſſelbe zuerft mit Pottafche und Galläpfelabfud, und dann 
mit efligfaurem Eifen, oder der fogenannten Eifenbeige behans 
delt. Auch Blaubolzfpäne, oder ftatt diefer geüne Nußfchalen mit 
Eſſig und Eifenvitriol; ferner Silber in Salpeterfäure aufgelöft, 
oder Vleiglätte mit ungelöfchtem Kalk und Waffer angerührt, ges 
ben ein ſchoͤnes Schwarz, 

Über das Agen des Beins fehe man den erſten Band, 
&eite 185. 

Es ift noch anzumerfen, daß die Knochen der Pferde eben fo 
wie die der Rinder benüßt werden fönnen. Sie find fogar noch dich» 
ter und härter. Da fie aber zufolge der letztern Eigenfchaft ſchwerer 
zu bearbeiten, auch nicht in Hinreichender Menge zu haben find, 
fo ıft ihre Anwendung weit feltener. KHäufiger braucht man da⸗ 
gegen die Hirfchfnochen, und zwar zur Verfertigung jener Plätts 
hen, mit welchen die weiß feyn follenden Klavier : Taften belegt 
werden. Das Hirfchbein wird zu dieſem Behufe mit einem Hobel 
jugerichtet, welcher von den Holzhobeln fich durch ein weniger - 
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ſchief liegendes Eiſen und durch eine mit Meſſing, Eiſen oder 
Stahl belegte Bahn unterſcheidet. Dieſe Art Bein zeichnet ſich 
Durch ihre Feinheit, vorzüglich aber durch eine, alle andern Ars 
ten weit übertreffende blendende Weiße aus. Haſenknochen aus 
den Vorder- und Hinterläufen werden zu Jagd⸗ oder Wildrufen, 
Sänfeflügellnochen aber zu Vogelpfeifchen verwendet. 

Andere Benüugungdarten der Knochen, z. B. zur Gewinnung 
des Fettes, zur Salmiaffabrifation, zur Bereitung des Leimes 
u.f. w., werden am gehörigen Orte vorkommen. Erwähnung 
verdient die Verwendung der Knochen ald Düngemittel, und der 
Verſuch, große Knochen zur Verbindung von Steinen flatt der eis 
fernen Stangen oder Klammern anzuwenden. Es ſcheint, daß fie 
hierzu, ihrer langen Dauer wegen, dem durch Roft leicht zerftörbaren 
Eifen manchmahl, und befonderd dort vorzuziehen feyn möchten, 

wo die Verbindungsitellen Feine fehr große Laft zu tragen haben. 
| G. A. 


Beinfdwarz 


Das Beinſchwarz (Spodium), fonft auch Beinkohle, 
Snohenfohle, thierifche Kohle, ift die durch die Verkoh⸗ 
lung von Knochen aller Art erhaltene und für den beabfichtigten 
Gebrauch durch Pulvern gehörig zubereitete Kohle. Diefe 
Beinfohle wird entweder ald Mahlerfarbe, wo fie gewöhnlich im 
Befondern den Nahmen Beinfchwarz führt, oder ald Klaͤrungs⸗ 
md Entfärbungsmittel für Slüffigfeiten verwendet. Für den letz⸗ 
ten Sebrauch wird fie, zumahl für die Zuderraffinerien, in weit 
größerer Quantität bereitet, als für den erfteren. 

Das Beinfchwarz als Mahlerfarbe wird in der feinften Qua⸗ 
lität aus dem Elfenbein, nähmlich den Abfällen deffelben bei fei- 
ner anderweitigen Verarbeitung, dargeftellt, und führt dann auch 
den Rahmen Elfenbeinfhwarz oder gebranntes Elfen- 

bein. Diefed Schwarz ift das fhönfte unter den ſchwarzen Pige 
menten, wegen feiner Intenfität und tief ſchwarzen Schattirung 
eine bläulichen Stich, und wegen der feinen Zertheilung, deren 
diefe Subſtanz fähig iſt. Um diefe Karbe im Kleinen zu bereiten, 
fült man einen Schmelztiegel mit Dreh: oder Beilfpänen oder an« 
deren Abfällen von Elfenbein an, nachdem man diefe vorher mit 
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heißem Leinoͤhl imprägnirt hat; befeſtigt auf dem Tiegel mittelſt 
Lehm, dem viel Sand eingemengt worden ift, einen flachen Des 
del, in deilen Mitte eine Pleine Öffnung fi, befindet; Läßt den 
Lehmbeichlag trocknen; überflreicht noch mit Lehm-die Rilfe, die 
durch das Trocknen entftanden find ; fegt den Ziegel in einen Winde 
ofen, umgibt ihn bis an den Deckel mit Kohlen, erhigt ihn lang: 
fam und allmählich zum Glühen, und ſetzt diefed fo lange fort, 
bis aus der Öffnung im Deckel fein Dampf oder Rauch mehr ent⸗ 
weicht; worauf der Tiegel aus dem Feuer genommen, und zum 
Abkühlen bingeftellt wird. Die erhaltene Elfenbeinfohle wird im 
Wafler abgewafchen, um etwa anhängende Afche zu entfernen, 
bierauf auf einem Neibfteine mit Wafler fo fein ald möglich zer: 
rieben, der Zeig in beliebige Form gebracht und getrodnet. 

Eine zweite Sorte von Beinſchwarz erhält man durch die 
Verfohlung der Fußknochen der Schafe, die vorher von Fleiſch 
und Sehnen gereinigt und durch Ausfochen vom Fett befreit wor: 
den find. Eine dritte Sorte endlich liefern die gemeinen Knochen, 
wie fie zur Darftellung der Knochenfohle im Großen verwendet 
werden, wenn dieſe Kohle gehörig fein zerrieben wird. 

Um das Beinfchwarg im Großen zu bereiten, kann man die 
Verkohlung der Knochen entweder in Zylindern von Gußeifen, 
oder in Öfen, die nach Art der Töpferöfen Fonfteuirt find, und 
in welche die Knochen in verfchlolenen Gefäßen eingefept werden, 
bewerfjtelligen. Die Methode der Verfohlung in Zylindern ijt 
dann vortheilhaft, wenn ed auf die Benügung der Nebenprodufte, 
nähmlich der ammoniakalifhen Fluͤſſigkeit, des brenzlichen Oble 
und des Kohlenwailerftoffgad abgefehen ift; oder wenn Der 
üble Geruch, den jene unverbrannten Stoffe bei der Verfohlung 
in gewöhnlichen Ofen entbinden, vermieden werden folL Die 
Zylinder von Gußeifen , welche mit den zu verfohlenden Anochen 
gefüllt werden, find hier ganz auf diefelbe Art, wie bei der Gas⸗ 
beleuchtung befchrieben wird, über einen Feuerherd gelegt; das 
von der Netorte andgehende Rohr wird in einen Behälter geleitet, 
wo fich die Flüſſigkeiten abfegen, und das brennbare Gas zum wei- 
teren Gebrauche fortgeleitet, wie dieſes fchon in dem Artifel Am⸗ 
moniak BandIl. &. 269 angegeben worden iſt. Auf diefe Art 
Tann die Bereitung des fohlenfauren Ammoniaks, und daraus des 
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Salmiaks, mit der Fabrikation des Beinſchwarzes verbunden wer⸗ 
den, wo ed dann am zweckmaͤßigſten iſt, das aus der Retorte 
Fommende brennbare Gas zur Erfparung an Brennmaterial in den 
Feuerherd zur Verbrennung zurücdzuleiten. 

Die Fig. 26, Taf.20, zeigt einen folchen Apparat im Durchs 
ſchnitte. A ift Die gußeiferne Netorte, a die Heipthür des Ofend, 
b die Öffnung für den Afchenfall, durch welche der Luftzug ge⸗ 
fehieht; B das Gefäß für die ammoniafalifche Flüſſigkeit, C das 
Leitungsrohr für das Gas, welches bei f in den Seuerherd eintritt. 

Wenn man, wie bei der Deftillation zur Gasbeleuchtung 
die Steinfohlen, die verfohlten Knochen nach Beendigung des 
Prozeſſes noch glühend aus der Netorte nimmt, um fonach 
diefe fogleich mit neuen Knochen zu befhiden; fo müffen fie 
ſchnell in einen vor dem Ofen. befindlichen verfenften Behälter ge⸗ 
flürzt und durch Bedeckung erſtickt werden, damit bei längerem 
Verweilen an der Luft fich nicht ein Theil derfelben an der Ober⸗ 
fläche weiß brenne, was vermieden werden muß, um dad Wein: 
ſchwarz, wenn dieſes als Farbe dienen fol, nicht zu verfchlechtern, 

Es ift daher, damit der Ofen ununterbrochen im Gange ers 
halten werde, was die Erfparung an Brennmaterial erfordert, 
für diefen Zweck nuͤtzlich, zwei Zylinder, von Eifenblec, zufammens 
genietet, für jede Retorte vorbereitet zu haben, von etwas gerin- 
gerer Zänge und etwas geringerem Durchmeſſer als der gußeiferne 
Zylinder, an dem einen Ende verfchloffen, an dem andern offen, 
und an diefem offenen Ende mit zwei Henkeln verfehen. Ein fol 
cher Zylinder wird mit den Anochen gefüllt, an der Öffnung 
wit einem oder pallenden Dedel verfchloffen, und in den guß⸗ 
eifernen Zylinder mit Hülfe eines Pleinen Wagens eingefchoben, 
fo daß der Dedel an dem vorderen oder offenen Ende der Netorte 
liegt, welche Öffnung nun auf die gewöhnliche Weiſe mit dem 
paſſenden und Iutirten Deckel verfchloffen wird. Nachdem die 
Verkohlung beendigt ift, welches das Aufhören der Gasentwicke⸗ 
lung anzeigt, wird nach Öffnung des Retortendedels der blecherne 
Zylinder mittelft der beiden Henkel aus der Netorte gezogen, und 
nun fogleich der unterdeffen auf diefelbe Art gefüllte und vorbereis 
tete zweite bleecherne Zylinder hineingebracht, fo daß die Operation 
umuanterbrochen fortgeht. Nach der Abfühlung des erften Zylin, 
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ders, die durch Begießen mit Waſſer beſchleunigt wird, werden 
die Kohlen aus demfelben in ein in der Erde gemauertes und mit 
einem Deckel verſehenes Behaͤltniß ausgeſtürzt. Soll jedoch das 
Beinſchwarz nur als Entfärbungsmittel dienen, fo ift die freie 
Verkohlung der Anochen in dem Zylinder ohne Nachtheil, bei der 
oben angegebenen Vorficht der fehnellen Erſtickung. Bei diefer 
Dperation ift Darauf zu fehen, daß die Temperatur der Retorte 
nur auf eine ſchwache Rothglühhige gebracht und in diefer erhalten 
werde, da eine zu hohe Temperatur der Qualität der Kohle in ih: 
ver Verwendung «ld Entfärbungsmittel nachtheilig ift. 

Betreibt man die Verfohlung in einem Töpferofen, fo wer: 
den die Knochen in Gefäße aus Bußeifen, von der Form Big. 23, 
Zaf. 20, deren Wände etwa 2 bis 3 Linien dick find, gefüllt, und 
zwei und zwei derfelben, wie in Big. 24, fo verbunden, daß 
das Pleinere über dad untere größere geftürzt wird, zu welchem 
Behufe man zuerſt das untere größere, dann das Fleinere mit Kno⸗ 
chen anfüllt, beide mit ihren Offnungen gegen einander neigt, fo 
daß der Rand des Pleineren auf jenem des 'größeren fich anflügt, 
und nun fchnell deu erfteren auf den Iegteren ftürzt, fo daß der 
ganze Inhalt angefüllt bleibt, worauf die Fugen mit Lehm, in 
den man Pferdemift eingefnetet hat, verftrichen wird. Diefe 
Doppelgefäße, die fo groß find, daß fie beiläufig 50 Pfund Kno⸗ 
chen enthalten, feßt man in den Ofen über und neben einander, 
bis deffen innerer Raum angefüllt if. Statt folcher Gefäße wen⸗ 
det man auch zylinderförmig gegoifene tiefere Gefäße an, von der _ 
Sorm, daß der untere Theil des einen in den oberen Rand des 
andern einpaßt, und Diefen fonach verfchließt (Big.25). Diefe mit den 
Knochen gefüllten, oben offenen Zylinder werden nun in dem Ofen 
in Form einer Säule über einander gefegt, die Öffnung des oberften 
aber wird mit einem eifernen Deckel verſchloſſen worauf man 
ſaͤmmtliche Fugen lutirt. 

Der Brennofen ſelbſt iſt entweder ſtehend oder liegend. Der 
fiehende Ofen iſt in den Big. 18, 19, 20, Zaf.20, vorgeftellt. A ift | 
der Seuerberd, in welchem geſpaltenes, trockenes Holz verbrannt 
wird. C,C find Öffuungen in dem Gewölbe des Feuerherdes, 
durch welche die Hige zieht: die Vertheilung diefer Öffnungen ift in 

ber Fig. 20 fihtbar. B ift das Mauerwerk; Der Raum, in welchen 
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die Gefäße aufgeftellt werden. E ift die Thür, durch welche man 
die Gefäße einführt: fie wird nad) der Befchidfung des Ofens mit . 
Ziegeln verlegt, und mit Lehm gut verftrichen. Diefe Thür ift 
in der Anficht der Vorderfeite, Big. 18, fichtbar. F,F find 
die Seitenfanäle, durch welche die Sasarten in den Rauchfang 
G treten. 
Die Fig. 2ı ift der fenkrechte Durchfchnitt des liegenden 
Brennoſens, und Big. 22 der horizontale Durchfchnitt deffelben. 
Aber Feuerherd; B der Körper des Ofeno, der das Gewölbe des 
Seuerherds und des Ofenraums bildet; B/ die Scheidewand des 
Fenerherds und des innern Ofenraumes D; C, C die Öffnungen, 
durch welche dad Feuer in den Ofenraum ftreicht; E die Thür zum 
Einführen der Gefäße; F die Kandle, durch welche die Gabarten 
und Dämpfe in den Rauchfang G treten. 

In beiden Dfen find alle Mauertheile, die von dem gener 
beflrichen werden, aus feuerfeften Ziegeln hergeftelt. Rei dem 
liegenden Ofen ift die größte Hige oben am Gewölbe, bei dem ſte⸗ 
benden Hingegen unten über den Seuerherde; daher man die Ge⸗ 
fie mit den ftärfiten Knochen dort nach oben, hier nach unten 
bringt, um im Ganzen eine gleichförmige Verfohlung zu erzielen. 
Ein folher Ofen fann 65 bis 70 Doppelgefäße oder Zylinder, 
folglich etwa 35 Zentner Knochen, enthalten. 

Nachdem der Dfenraum mit den Öefäßen angefüllt, und die 
Einfuhrthüe E verfchloffen worden ift, gibt man Feuer, dad man 
allmaͤhlich verftärft, und dann 8 bis 10 Stunden lang lebhaft 
unterhält. Man fchließt Hierauf die Heigthür und das Negifter 
des Rauchfangs, um den Luftzug zu unterbrechen, und die Hitze 
noch 10 Stunden lang ohne Seuerung zufammen zu halten. Nach 
diefer Zeit ftellt man den Quftzug wieder her, um den Ofen all- 
mählih abzufühlen. Acht Stunden fpäter öffnet man die Ein⸗ 
führthür, und nach 6 bis 8 Stunden fönnen dann die Gefäße. 
aus dem Ofen gebracht werden. Nachdem der Ofen geleert ift, 

verſieht man ihn fogleich mit einer neuen Ladung von Gefäßen, 
die unterdeifen mit den Knochen gefüllt worden find, und beginnt 
die Operation von Neuem. Die Doppelgefäße nach der erften 
Art find in einigen Stunden in der Luft fo weit abgekühlt, daß fie 
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ausgeleert werden Fönnen: den Inhalt der Zylinder (die obeu 
offen find) muß man nach dem Herausnehmen aus dem Ofen ſo⸗ 
gleich in ein mit einem Deckel verfehenes Behaͤltniß ſtürzen. Die 
Knochen liefern im Mittel die Hälfte ihres Gewichtes au Kohle. 

Was die Befchaffenheit der Knochen betrifft, welche zu die⸗ 
fer Verfohlung genommen werden, fo lehrt die Erfahrung, daß 
das Dadurch erhaltene Beinfchwarz ald Entfärbungsmittel um fo 
wirffamer ift, je weniger die Knochen felbft mit andern thierifchen 
heilen, als Fett, Sleifh, Sehnen u. dgl. oder audy mit veges 
tabilifchen Theilen, verunreinigt find. Solche Kohlen, welche bereits 
zur Klärung des Zuckerſyrups verwendet, und dadurch mit fremd⸗ 
artigen Theilen imprägnirt worden find, leiften daher auch, wenn 
fie neuerdingd auögeglüht werden, nicht mehr völlig die erſte Wir⸗ 
tung. Der Grund davon liegt darin, daß die Kohle diefer weis 
chen animalifchen und vegetabilifchen Theile auf der Knochenkohle 
eine Art Überzug oder Firniß bildet, der die Wirfung derfelben 
ſchwaͤcht. Außerdem, daß die Knochen zur Gewinnung des Fet⸗ 
tes vorher gehörig ausgekocht werden, ift es daher, bevor fie 
der Verfoblung unterworfen werden, nothwendig, fie von allen 
anhängenden weicheren Theilen zu befreien. 

Die auf diefe Art erhaltene Knochenfohle wird num auf einer 
gewöhnlihen Mahlmühle zu feinem Pulver oder Staub gemahlen. 
Se feiner da6 Pulver ift, defto mehr wirft dailelbe als Entfär- 
bungsmittel._ Vorher muß jedoch die Kohle fo weit zermalmet 
werden, daß die Stüdichen zwifchen die Muhliteine gelangen kön— 
nen. Zu diefem Ende pocht man diefelbe entweder vorher mits 
telft Stampfern, oder man bringt über dem Mühltrichter ein Paar 
geriffelte Walzen an, die durch das Mühlwerf in Bewegung ges 
fegt, und durch welche die auf diefelben aufgefchütteten Kohlen 
vorläufig zermalmet werden. Die gemahlene Kohle läuft von dem 
Steine, ftatt in den Meblbeutel, auf ein feines Drahtfieb, wodurch 
die gröberen Stüdichen abgefondert werden. 

Das auf diefe Art trocken gemahlene Beinſchwarz ift hin⸗ 
Iänglich fein, um für die Raffinirung des Zuckerſyrups und Ent⸗ 
färbung oder Klärung anderer Slüfligfeiten verwendet zu werden. 
Zur Verwendung ald Farbe muß es jedoch auf einer Farbmühle 
noch mit Waſſer gemahlen werden, und zwar zu drei bis vier wie- 
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derhohlten Mahlen, bis es die möglichfte Feinheit erlangt hat. 
Den von der Mühle fommenden Zeig formt man hierauf, indem 
man ihn in hölzerne, a4 Zoll hohe und 4 bis 5 Zoll im Durch⸗ 
meffer haltende Ringe, die auf einem ebenen Brete liegen, füllt, 
zu zunden Kuchen, die man dann trocknen läßt, und entweder in 
diefer Form verpadt, oder neuerdings zerreibt, wenn das Schwarz 
die Pulverform haben ſoll 

Das Beinſchwarz ift rücfichtlich der der Kohle überhaupt 
zukommenden Eigenfchaften, Flüſſigkeiten zu entfärben, viel wirk⸗ 
ſamer als die Holzkohle, wird daher jetzt in allen Faͤllen ſtatt die⸗ 
ſer, im Beſondern fuͤr die Reinigung des Zuckerſyrups, in großer 
Menge verbraucht. Es enthält nur o.ı reine Kohle, das Übrige 
ift größten Theils phosphorfaurer Kalk mit einer geringeren Menge 
tohlenfauren Kalkes; und es tft vorzüglich die Durch Diefe bedeutende 
Menge von erdiger Subflang bewirkte aͤußerſte Wertheilung ber 
Koblentheile, die ihre, verhältnißmäßig gegen die Holzkohle (des 
zen eben fo feine Zertheilung durch bloßes Pulvern niemahls be- 
wirft werden fann) größere Wirffamkeit begründet. Nimmt man 
durch Salzfäure die Erdfalze hinweg, fo nimmt zwar die Wirk 
famfeit der Kohle in der entfärbenden Eigenfchaft zu, aber lange 
nicht in dem Verhältnijfe der Konzentrirung der Kohle; daher diefe 
Reinigung auch nicht von Vortheil ift. 

Wird fonzentrirte thierifche Kohle, 3.8. Die aus Klauen, 
aus getrocknetem Blute bereitete, welche für ſich, da fie zu dicht 
ift, eine fehr geringe entfärbende Kraft befigt, mit Pottafche ge⸗ 
glüht, wie bei der Bereitung ded Berlinerblaus, fo erfolgt bier 
die feine Vertheilung der. Kohle durch das Alkali auf ähnliche Art, 
wie in der Knochenkohle durch die Erdfalze, und jene Blutlau— 
genkohle bat felbft noch eine (mehr als zehn Mahl) größere 
Wirffamfeit zur Entfärbung der Slüfjligfeiten, ald die gewöhnliche 
Knochenkohle. Ja die vegetabilifche Kohle nähert ſich der thieris 
fhen Kohle in der entfärbenden Kraft, wenn fie fo hergeftellt wird, 
daß vegetabilifche Theile mit Pottafche geglüht werden. 

Es ift oben erwähnt worden, daß die bereitd gebrauchte 
Kohle durch neued Ausglühen ihre vorige Qualität nicht ganz 
wieder erhält, Daher dieſes wiederhoplte Ausglühen nicht öfonomifch 
if. WIN man daffelbe jedoch vornehmen, fo ift e8 am beften, 
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nach Payen's Vorſchlag, das gebrauchte Beinſchwarz, in grö⸗ 
ßerer Maſſe zuſammengeſchüttet, in einem warmen Lokale der 
Gaͤhrung (geiſtigen, fauren und fauligen) zu uͤberlaſſen, um da⸗— 
durch die beigemengten vegetabiliſchen und thieriſchen Theile zu 
zerſtören, die Maſſe hiernach auszuwaſchen, und dann neuerdinge 
auszugluͤhen. 

Das Beinſchwarz entfärbt nicht nur ſolche Fluͤſſigkeiten, des 
nen förbende Theile fo fein beigemengt find, daß fie durch das 
Filter gehen, fondern felbft folche, bei denen eine hemifche Auf: 
Iöfung vorhanden ift, z. ®. den Abfud von Eochenille, von Blau⸗ 
holz, die Melaife, rothen Wein, die Auflöfung des Indigs in 
Schwefelfäure. Man vermengt zu diefem Behufe das Kohlenpul⸗ 
ver mit der Fluͤſſigkeit. Die Entfärbung geht fchon in der ges 
wöhnlichen Zemperatur vor fi), wird aber durch mäßige Erwaͤr⸗ 
mung befchleunigt. Die färbende Materie verbindet ſich unvers 
ändert mit den Kohlentheilchen, welche dann durch Sedimentiren 
oder Filteiren abgefchieden werden. Selbit dad Kalkwaſſer verliert 
durch das Beinfchwarz den aufgelöften Kalt, auch das Brunnen» 
waffer zum Theil den Fohlenfauren Kalk. 

Da, wie aus dem Vorigen erhellet, die entfärbende Kraft 
des VBeinfchwarges von verfchiedenen Umftänden abhängt, fo wen⸗ 
det man, um diefe Kraft zu beflimmen, und darnach den Werth 

der Kohle zu fchägen, eine vergleichende Probe an, die darin ber 
ſteht, daß man die Quantität einer verdünnten fchwefelfauren In⸗ 
digauflöfung ausmittelt, welche durch ein gewiſſes Gewicht 
‘der Kohle entfärbt wird. Man loͤſet eine abgewogene Quantität 
Indig in dem fechöfachen Gewichte Fonzentrirter Schwefelfäure 
auf, und verdünnt diefe Auflöfung mit dem taufendfachen Gewichte 
des Indigs Waller. Von biefer im Vorrath bereiteten Auflöfung 
gießt man eine Quantität in eine Phiole, in welcher ſich eine abs 
gewogene Menge Beinſchwarz befindet, erwärmt die Miſchung, 
und ſetzt von der Auflöfung noch in Fleinen Antheilen fo lange zu, 
bis die entfärbende Wirfung der Kohle aufhört. Die Menge der 
Probeflüffigfeit, die man gebraucht bat, beflimmt die relative 
Entfärbungöfraft der Kohle, 
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In der Natur kommt, wiewohl nicht haͤufig, unter dem 
Nahmen Kupferlafur oder natürliches Bergblau ein 
theils kryſtalliſirtes, theils erdiges Mineral in Begleitung von 
verſchiedenen Kupfererzen, größtentheils in Kalkgebirgen auf ſilber⸗ 
haltigen Kupferfahlerzen (wie in Tirol) eingeſprengt, vor, von 
einer ins Himmelblaue ſich ziehenden Farbe, das ſchon von Alters 
her als Mahlerfarbe verwendet wird. Es iſt (neutrales) kohlen⸗ 
ſaures Kupferoxyd, mit Kupferoxydhydrat zu einer Art von Dop⸗ 
pelſalz verbunden, worin das Kupferoxyd zwiſchen der Kohlenſaͤure 
und dem Waſſer ſo vertheilt iſt, daß die erſtere mit doppelt ſo viel 
Kupferoxyd als das letztere verbunden iſt. Dieſe Kupferlaſur 
kommt gewöhnlich in Vermengung mit dem natürlichen Berggrün 
oder Malachit vor, welches halb» Fohlenfaures oder bafifches koh⸗ 
Ienfaures Kupferoryd ift. 

Bei der Ausfcheidung ded natürlichen Bergblaues werden 
zuerſt die gefärbten Stüde von dem Erze und tauben Gefteine 
abgefondert, Dann wird noch die blaue Farbe von der grünen oder 
Die Rupferlafur von dem Malachit oder Berggruͤn gefchieden und 
fortiet, bierauf mit Wafler gemahlen, gefchlämmt, und als 
natürliches Bergblan nad) verfchiedenen Sorten der Feinheit 
in den Handel gebracht, während die grüne Farbe auf diefelbe 
Art ald Berggrüm bereitet wird. Das natürliche Bergblau 
fommt ald Mahlerfarbe heut zu Tage wenig mehr im Handel vor, . 
weil es gegen das Fünftlich bereitete Berg- oder Kupferblau zu 
theuer ift. Die ehemahls zu Schwaß in Zirol beftandene Sabrifa« 
tion diefer Art hat fchon lange aufgehört. 

Die Bereitung des künſtlichen Bergblaues beruht im We⸗ 
fentlichen auf der Eigenfchaft ded Rupferorydes, entweder in Vers 
bindung mit Kohlenfäure in einem gewiſſen Verhältniffe, oder mit 
Waſſer (ald Kupferorydhydrat), mit blauer Farbe zu erfcheinen. . 
Wird eine Kupferauflöfung mit einem fohlenfauren Alkali verfept,. 
fo ift der Niederfchlag grün, nähmlich das bafifche Fohlenfaure Ku⸗ 
pferoryd, das auch an der Luft feine grüne Farbe behält, und 
mit dem natürlichen Berggrün übereinfommt. Überhaupt geben 
die Auflöfungen des Kupferorydes mit verfchiedenen Faͤllungsmit _ 


16 Bergblau. 


teln leicht grün gefärbte Niederfchläge von verfchiedener Schatti- 
rung, die ald Mahlerfarben benugt BEN und deren Beſchrei⸗ 
bung zufammen unter dem Artifel grün vorkommt. 
Schwieriger ift die Darftellung des blauen Niederfchlages, vor: 
güglid) darum, weil derfelbe bei dem Trocknen leicht wieder eine 
grüne oder grünliche Farbe annimmt. Bergblan in derjelben 
Qufammenfegung, wie das natürliche, hat bis jegt noch nicht 
dargeftellt werden können, wahrfcheinlich weil feine Verbindung 
in der Natur nur das Produft eined langfam vor fich gehenden 
Prozeſſes iſt. 

Kohlenſaures Kupferoxryd mit blauer Farbe kann man auf 
folgende Weiſe erhalten. Man ſaͤttige eine Natronauflöfung 
in der Kälte mit Kohlenfäure. In diefe in der Kalte erhaltene 
Auflöfung teöpfle man eine Auflöfung von Kupferoryd in Schwer 
felfäure (Kupfervitriol) oder in Salpeterfäure, in geringen Pors 
tionen allmählich, indem man die Blüffigfeit jeded Mahl etwas ums 
rührt; fo fällt ein fchön blauer, förniger und ſchwerer Niederfchlag 
su Boden, ohne daß fich Kohlenfäure entwidelt. Diefer Nieder- 
flag, mit faltem Wafler auögewafchen und langſam getrodnet, 
‚ Tiefert ein fchönes Bergblau, deſſen Bereitung im Großen jedoch 
zu theuer kommt. Leichter wird das fünftliche Bergblau ale Ku⸗ 
pferorydhydrat hergeftellt, weldyes immer dann entfleht, wenn 
die Faͤllung aus der Kupferauflöfung mit aͤtzendem Alkali bewirkt, 
oder der durch ein fohlenfaures Alkali gefällte Niederfchlag von: 
bafifchem fohlenfauren Kupferoryd mit dsendem Alkali behandelt 
wird, indem in diefen Fällen die Kohlenfäure fi) mit dem reinen 
Alfali vereinigt, und dad Oxyd in Verbindung mit Waller mit 
blauer Farbe ausgefchieden wird. 

Das Bergblau oder Kupferorybhydrat wird auf diefe Art 
erhalten, wenn man in eine Palte Auflöfung von äbendem Kali 
eine Rupferauflöfung sröpfelt. Der blaue, voluminöfe Nieder- 
fhlag, der etwa 35 Prozent Waſſer enthält, geht jedoch bei dem 
Trocknen leicht wieder in dad Grünfiche über, und bei der Hiße 
des fochenden Waſſers, oder durch Sieden mit der Auflöfung eis 
nes reinen Alfali zerfeßt er fih, und wird zu (fchwarzem) Kupfer: 
oryd. Dauerhafter wird diefed Hydrat, wenn man ed fo bereis 

tet, daß man bafifches Fohlenfaures Kupferoryd, welches man 
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durch Faͤllung aus einer Kupferauflöfung erhalten hat, mit fiedend« 
heißen Waſſer auswäfcht, und hierauf mit einer Auflöfung von 
äpendem Kali übergießt. 

Am vortheilbafteften zur Darfielung diefed Kupferoxydhy⸗ 
drates iſt der aͤtzende Kalk, indem diefer mit dem gebildeten Oryd- 
hydrat in eine ſolche Verbindung tritt, daß nun das Trocknen die 
blaue Farbe nicht mehr ändert. Wenn inan nad) diefer Art den 
aus einer Auflöfung von falpeterfaurem oder fchwefelfaurem Kupfer 
durch Apkalilauge gefällten, und dann ausgewafchenen Nieder 
ſchlag mit etwas ägendem Kalf zufammenreibt; fo nimmt er fogleich 
eine blaue Farbe an, die dauerhaft ift, und durch das Trocknen nicht 
wieder grün wird. Daß die nach dieſer Weife bergeftellte Farbe 
gehörig intenfiv werde, haͤngt im Wefentlichen davon ab, daß 
die geringste Menge Kalk in die Mifchung komme, nähmlich nur 
fo viel, als die feſte Verbindung mit dem Minimum von Kalt 
erfordert; weil der überflüflige Kalt nur zur Bleichung der Farbe 
beiträgt. 

Vermifcht man eine Auflöfung von efligfaurem Kupfer mit 
einer Auflöfung von ejligfaurem Kalk, fo erhält man nach der 
Kryſtalliſirung fchöne blaue prismatifche Kryitalle eines Doppel» 
falzes, das aus eiligfaurem Kupfer und efligfaurem Kalfe befteht. 
Faͤllt man die Auflöfung eines folchen Salzes mit Ägfalilauge, fo 
wird das Kupferoxydhydrat in Verbindung mit dem Kalfhydrate als 
fünftliched Bergblau ausgefchieden. Das fünftliche Bergblau muß 
daher ald eine Verbindung von Kupferorydhydrat mit wenig Kalfs 
hydrat angefehen werden, indem die Zufammenfegung der natürs 
Iihen Kupferlafur aus Fohlenfaurem Kupferordd und Kupferoryd- 
hydrat auf dem befchleunigten Wege der hemifchen Manipulation 
nicht Dargeftellt werden kann, und das reine Kupferorydhydrat an 
der Luft feine Dauer hat 

Nach diefer Weiſe wırd jedes Fünftliche, bis jegt un Handel 
vorfommende Bergblau immer durch Zufag von Kalk bereitet, 
wie nach der dltern Vorfchrift von Pelletier. Man nimmt zu 
diefem Behufe eine Auflöfung von falpeterfaurem Kupfer, und 
fegt-derfelben, um das Kupferoxyd zu fällen, nach und nad) fein 
gepulverten Kalk zu, indem man dabei die Fluͤſſigkeit gut umrührt. 
Man fept nur fo viel Kalk zu, ald zur Sällung gerade hinreicht, 
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weßhalb man zur Probe von Zeit zu Zeit etwas von der Flüſſig⸗ 
Peit filteirt, und diefelbe auf den rüdftändigen Kupfergehalt durch 
Zufag von Ätzammoniak prüft; oder auch, um ficher zu fen, daß 
man nicht zu viel Kalk zufege, etwas überfchüffiges Kupferfalz in 
der Auflöfung läßt. Der blaugriine Niederfhlag wird hierauf 
mit vielem Waller auögewafchen, auf ein Seihezeug zum Abs 
tropfen gebracht, und endlidy noch feucht mit 7 bis 8 Prozent ge 
brannten Kalkes zufammengerieben , wodurch er fogleich eine 
bleibende blaue Sarbe annimmt. Statt des falpeterfauren Ku⸗ 
pfers Fann man auch das fchwefelfaure Kupfer anwenden, in- 
dem man eine heiße Auflöfung von Kupfervitriol mit eimer ägen- 
den Kalilauge vermifcht, welche im Überfchuffe zugelegt wird; den 
Niederſchlag hierauf mit reinem Wafler, oder ftatt deilelben mit 
klarem Kalfwaller auswäfcht, und ihn dann mit 7 bi6 8 Pros 
zent reinen gebrannten Kalfes zufammenreibt. Ein Zufas von 
Atzammoniak, das man unter den Niederfchlag, während des Zu- 
fammenreibend defjelben mit dem Kalte, mifcht, erhöht deflen 
Sarte. 

Das nach diefer MetHode erhaltene Bergblau hat jedoch ge 
wöhnlich eine etwas zu helle Farbe, theils weil zu viel Kalf beige 
mengt, theils weildiefer nicht vollftändig genug mit dem Kupferoxyd⸗ 
hydrate gemifcht wird, und fommt unter dem Nahmen Kalkblau 
vor, vonverfchiedenen Schattirungen, je nachdem mehr oder weniger 
Kalf zugefept worden ifl. Zur Erhaltung einer fchönen Farbe muß 
das Zufammenreiben ded Niederfchlags mit dem Kalfe möglichft 
genau gefchehen, damit die innige Verbindung beider Beftandtheile 
erfolge. Der freie Kalk macht die Farbe blaß, das nicht mit Kalk 
verbundene Kupferorydhydrat, das bald Kohlenfäure aus der Luft 
anzieht, aber grünlih. Der überfchüffige Kalk kann durch Aus⸗ 
wachen mit reinem Flußwaſſer entfernt, und dadurch die Farbe 
verfchönert werden. Weſentlich ift eö ferner bei der Darftellung 
dieſes Präparats, daß fowohl die Anwendung von Wärme, als 
auch die längere Einwirfung der Luft während der Verbindung 
der Beftandtheile und deren Einwirfung auf einander vermieden 
werde, weil font dad Kupferorydhydrat theils in Kupferoxyd, 
theils in bafifches Fohlenfaures Kupferoryd übergeht, wodurd die 
Farbe ihre Reinheit verliert, und ins Grüne fällt. 
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Die.von Payen im Dictionnaire technologique , Bd. 3, 
©. 311 20. gegebene Befchreibung der Babrifation des Bergblaues 
(cendres bleues) berücfichtiget diefe Bedingungen. Nach dere 
felben wird zuerft eine Auflöfung von falzfaurem Kupfer auf fol 
gende Art bergeftelt.. Man macht eine Auflöfung von Kupfer» 
vitriol in heißem Wafler in einem folhen Verhaͤltniſſe, daß die 
Auflöfung 35° Baume zeigt, was einem fpezififchen Gewichte von 
1.323 entipriht. Man nehme an, die Quantität diefer Auflös 
fung betrage 240 Liter (170 Maß Wien.) ; fo vertheile an diefe 
gleichmäßig in vier offene Tonnen, fehütte dann 180 Liter (127/, 
Map WB.) einer fiedend heißen Auflöfung von falzfaurem Kalk, 
welche 40° Baume (1.375 ſpez. Gew.) zeigt, hinzu, in der Art, 
daß diefe Quantität ebenfalls genau in vier Theile getheilt, und 
einem jeden Faſſe ein Antheilzugefept wird. Man rührt das Ganze 
während der Beimifchung gut unter einander: durch die wechfels 
feitige Zerfeßung der beiden Fluͤſſigkeiten fchlägt fich fchwefelfau« 
rer Kalk (Gyp8) nieder, und falzfaured Kupferoryd bleibt aufs 
gelöſt. Man laßt das Ganze zwölf Stunden lang ſich abfegen, 
und probirt hierauf etwas von der Slüffigfeit abwechfelnd mit falzs 
faurem Kalk und mit Kupfervitriol, welche beide, wenn die Zero 
fegung gehörig erfolgt ijt, nur einen geringen Niederfchlag geben. 
Gibt die Ylüffigfeit mit Kupfervitriol einen bedeutenden Nieder- 
flag; fo ift falzfaurer Kalf überfhüllig, und es muß eine ver 
hältnißmäßige Menge Kupfervitriolauflöfung in Die Tonnen nach» 
gegeben werden, und umgefehrt, bis man der gewünfchten Grenze 
möglichft nahe fommt, daß nähmlich die Auflöfung (außer dem auf⸗ 
gelöften Gyps) nur falzfaures Kupfer enthalte; doch hat ed weni« 
ger Nachtheil, wenn ein Kleiner Überfchuß von Kupfervitriol in 
der Auflöfung bleibt. 

Nachdem ſich der Niederfhlag von Gyps gehörig gebildet 
bat, zieht man die Flare Kupferauflöfung von demfelben ab, und 
gießt dann auf den Bodenfag das von einer vorhergegangenen 
Dperation erhaltene Ausfüß- Waifer von 8 bis 10 Graden, rührt 
ed mit einer Spatel gut durch einander, und läßt e8 zwölf Stun: 
den in Ruhe; worauf man die klare Flüſſigkeit abzıeht, und zu der 
vorher erhaltenen Auflöfung gießt. Der Bodenfag wird fodann, 
nachdem man denfelben mit einer hölzernen Krüde umgerührt hat, 
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auf Spipbeutel von ungebleichter Leinwand gebracht, die an view 
eigen hölzernen Rahmen befeftiget find, und auf 18 Zoll ins 
Gevierte ı Fuß Tiefe Haben. So wie der Satz auf diefen Filtern 
abtröpfelt, gießt man das von einer früheren Operation erhaltene - 
Waſchwaſſer und dann reines Waffer nach, fo lange, bi die durd 
das Silter gehende Auflöfung nur noch zwei, höchſtens drei Grade 
zeigt. j | 
Die auf diefe Art nad) und nach erhaltenen und in vier Aw | 
fen vertHeilten Auflöfungen geben ungefähr 670 Liter (474 Me 
W.) Kupferauflöfung von 20° Baume oder 1.157 fpez. Gew. Die 
fhwächeren Auflöfungen. werden aufgehoben, um bei einer folgen - 
den Operation den Gypsniederſchlag damit auszuwafchen. 
Während dem hat man einen Kalfbrei auf folgende Artvor 
bereitet: 100 Kilogramm Kalt werden mit 300 Kilogr. Waffe : 
gelöfcht; der entflandene Brei wird durch ein Drahtſieb von Ku 
pfer oder Meifing gefeihet, um die in dem Waifer nicht zerfalle 
nen Stückchen abzufondern, und hierauf noch auf einer Farbmuͤhle 
zerrieben. | 
Bon diefem Kalfbrei nimmt man nun 70 bis 85 Kilogr. (50 
bis 60 Pfund Wien.) — je mehr man Kalf nimmt, defto Lichter 
wird die Farbe, — und vertheiltdiefelben zu gleichen Theilen in die 
vier Säfler, welche die falzfaure Kupferauflöfung enthalten; rührt 
fie mit einer hölzernen Krüde gut durch einander, und probiert, , 
nachdem fich der Niederſchlag gelegt hat, die darüber ſtehende Mare 
Flüffigfeit mit Ammoniaf, das nur eine bläuliche Schattirung 
hervorbringt, wenn die Faͤllung des Kupferorydes durch den Kalt 
gehörig erfolgt ift; gibt daffelbe aber eine flarfe blaue Farbe, ſo 
muß, um die Fällung zu vollenden, noch etwas Kalkbrei zugefeßt 
werden. Nachdem die Flare FZlüffigfeit (die falzfauren Kalt ef 
Hält) abgelajfen worden iſt, wäfcht man den Niederfchlag aus, ist 
dem man dazu die fehwachen Abwafchwaifer einer vorhergehende 
Operation verwendet, und füßet ihn dann vollends auf Filtern auif 
dieſelbe Art aus, wie ſchon vorher beſchrieben worden iſt. Alle 
dieſe abfallenden Fluͤſſigkeiten, bis zu 10° Dichtigkeit, werden auf? 
gehoben, um durch Abdampfung konzentrirt zu werden; fie enthalte 
beinahe bloß falzfauren Kalk, und dienen, vachdem fie bis auf 
40° B. eingeengt worden find, bei einer folgenden Operation zısF 
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zerſetzung der Auflöfung des KRupfervitriold auf die fruher befchrie: 
ene Weife. Die Wafchwafler von geringerer Dichtigfeit als 10° 
3. werden auf die Seite geftellt, um zum Auswafchen von den 
hnlichen Niederfchlägen bei einer folgenden Operation verwendet 
ı werden. Wenn der Zeig auf den Filtern nur noch eine Aufld- 
ng von etwa 2° B. von fich laͤßt; fo läßt man ihn austropfen, 
nd füllt ihn in Faͤſſer, um denfelben, wie weiter folgt, zu bes 
andeln. Die oben angegebenen Mengen -liefern beiläufig 500 
6 540 Kilogr. (354 bis 382 Pf. W.) diefes grünen Teiges. 

Der auf diefe Art erhaltene grüne Zeig wird nun auf Die 
Mmantitat Waſſer probirt, die er enthält, damit man das Verhält⸗ 
iß der ferner zusufegenden Materialien darnach bemeſſen fönne. 
Ran trodinet zu diefem Behufe'eine abgewogene Quantität, z. B. 
00 ®ran, und bemerft, wie viel an trocknem Stoffe übrig bleibt. 
zeſetzt die trockene Subitanz betrage 27 Theile vom Hundert; fo 
ringt man von dem grünen Zeige ı2 Kilogr. (21.42 Pf. W.) in 
in hoͤlzernes Schaff, das etiva 20 Liter (14 Maß) faßt, und fügt 
oda ı Kilogramm (1.785 Pf. W.) von dem Kalfbrei hinzu, in- 
vem man alles fchnell unter einander rührt. Haͤtte die trockene 
Maſſe mehr oder weniger als die angegebenen Prozente betragen, 
je müßte darnach auch die Quantität des zuzufegenden Kalfbreies, in 
dem gehörigen Verhältniife bemeilen werden. Gleich nad) dem 
Zufammenrühren mit dem Kalfe fügt man der Mifchung 7 Decili- 
ter (Y/, Maß W.) von einer Auflöfung guter Pottafche von 15° 
hinzu, die man vorher bereitet hat; rührt die Mengung noch recht 
tunter einander, und bringt fie fogleich auf eine Farbmuͤhle: 
de Schnelligfeit diefer Operation hat großen Einfluß auf die 
Schönheit des Produfts. Ferner hat man zwei Auflöfungen vor: 
bereitet, die eine aus grauem Salmiak 250 Gramm (19.6 Loth) 
ing Liter (2.8 Maß MW.) Maren Waſſer, und die andere aus 
Supfervitriol, 500 Gramm (39.2 Loth) in 4 Liter Waifer. 

Benn der Teig, der von der Mühle in einen irdenen Krug 
ebläuft, ganz herabgegangen ift, fo nimmt man den oberen Stein 
der Mühle weg, ftreicht ſchnell allen an den Seiten und der Ober: 
Hähe der beiden Eteine anhängenden Teig mit einem Pinfel zur 
ſamnen, und läßt alles in denfelben Krug laufen; gießt dann zu— 
gleich die 4 Liter der Kupfervitriolauflöfung und Die 4 Fiter der 
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Salmiafauflöfung hinzu, fehuttelt den Krug, nachdem man ihn 
mit einem Korkftöpfel verftopft hat, gut, uud lutirt dann noch den 
©Stöpfel mit einem Kitt aus Talg und Xheer. Auf diefe Art kann 
man fechd Krüge in zwei Stunden und fehr leidyt 34 in einem Tage 
mit denfelben Geraͤthſchaften berftellen. Am Ende ded Tages 
müſſen alle Werkzeuge, und befonders die Mühlen, fehr forgfältig 
gewafchen werden. 

Die gut Iutirten Krüge werden nun vier Tage lang ftehen 
gelafien; dann gießt man den Inhalt von vier dieſer Krüge in ein 
Faß von 400 Liter (383 Maß W.) Inhalt; man vertheilt alfo 
dad Produft der 24 Krüge in 6 folche Faͤſſer, füllt diefelben mit 
Harem Wafler bis auf einige Zoll vom Rande an, und rührt den 
Anhalt gut mit einer Krücke unter einander, die man durch eine 
in dem Dedel des Falles befindliche Öffnung einbringt. Da der 
fi) bildende Satz beiläufig den dritten Theil vom Inhalte des 
Faſſes einnimmt, fo ift etwa einen Zoll über der Stelle, bis wohin 
der Sab reiht, in dem Faſſe ein Hahn zum Ablaffen des 
Haren Waſſers angebradht. Diefes Auswafchen und Ablaſſen 
nimmt man im Winter des Tages ein Mahl, im Sommer zwei 
Mahl vor, und fegt daffelbe fo lange fort, bie das ablaufende 
Waſſer nicht mehr dad Kurfumepapier färbt, wozu gewoͤhnlich 
acht Ausſüßungen hinreichen. Iſt der Gab gehörig ausgewa— 
fhen, fo wird er auf Filter aus Hanfleinwand von der oben an= 
gegebenen Dimenfion gebracht, um vollends auszutropfen. Jede 
Faß liefert 45 bis 50 Kilogr. (Bo bis go Pf. W.) Teig, der in die 
fem Zuftande ald Farbe verfäuflich if, und in der Tapeten-Fabri⸗ 
fation angewendet wird. Man fabrizirt, nah Papyen, Dre 
Sorten dieſes teigigen Bergblauß (cendres bleues eu päte). Die 
bisher befchriebene Verfahrungsart Liefert die erfte Qualität, ims 
Handel unter dem Nahmen fuperfeines Blau (bleu super 
fin) befannt; für die zweite Qualität, fein Blau (bleu fin), 
wird um 500 Gramm (0.894 Pfund W.) mehr Kalf und weißer Sal- 
miaf genommen; für die dritte Qualität, Blau Nr. 1., wer 
den 3 Kilogramm Kalf ftatt 1 Kilagr. und 500 Gramm weißen 
Salmiaks flatt 260 Gramm genommen. 

. Um diefes Blau in fefter Seftalt dDarzuftellen (cendres bleues 
en pierres), wird der Teig auf hölzernen Rahmen im Schatten 
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und bei gelinder Wärme behuthfam getrodnet. Ron dem trode- 
nen Blau werden in Parid nur die Sorten fuyerfein und fein 
gemacht erſteres Foftet 23— 25 Franken, letzteres 16— 0 Sranfen 
dad Kilogramm. Don dem Zeige hingegen ift der Preis der er: 
ten Sorte 2 Sr. 25 C., der zweiten Sorte ı Sr. Bo E. und der 
dritten Sorte ı Fr. 25 C. Das trodene Bergblau wird von den 
Mahlern gebraudt, und davon eine weit geringere Quantität 
fonfumirt, als von dem Zeige, den die Tapetenfabrifanten lieber 
anwenden. 

Statt der falzfauren Kupferauflöfung, welche bei diefer Wer: 
fahrungsart durch die Zerfeßung des Kupfervitriold mittelſt des 
falzfauren Kalkes erhalten wird, Fann auch die Auflöfung des 
falpeterfauren Kupfer angewendet werden, wenn diefe ald Ne: 
benproduft oder ſonſt wohlfeil genug erhalten wird, wie bei der 
Scheidung des goldhaltigen Silber durd) Salpeterfäure. Das 
Verfahren bleibt im Übrigen daffelbe. 

Nach den Verſuchen, welche ich über diefen Gegenftand 
angefiellt babe, kann man ein fchöned Bergblau auf folgende Art 
mit Sicherheit und gleichem Erfolge daritellen. Mean bereitet 
eine Auflöfung von falpeterfaurem Kupfer und eine Auflöfung von 
falpeterfaurem Kalk. Won der lebteren Auflöfung fest man der 

erfieren fo viel zu, daß in der gemifchten Zluffigfeit auf 100 Theile 
upferosyd, 6 Theile, ı2 Theile oder ı8 Theile reinen Kalfes 
kommen (je nachdem man die Sarbe etwas dunfler oder Tichter 
haben will). Es -ift gut, dieſe Slüffigkeit vor dem weiteren Ge: 
brauche zu erhigen und in einem bedeckten Gefäße wieder abküh— 
len zu laſſen. Man gießt nun von diefer Flüſſigkeit in eine eng- 
balfige Flaſche, und fegt derfelben eine ägende Kalilauge (die 
man vorher aus Pottafche und Kalf auf gewöhnliche Art ber 
reitet hat) fchnell und fo Tange zu, bis ein Feiner Überfchuß von 
Sali vorhanden it, den man durch dad Kurfumepapier entdeckt, 
Gowohl während diefer Sällung, als nach derfelben, ſchüttelt man 
den Inhalt der Flaſche recht gut unter einander, indem man den 
Hals derfelben,, fobald jedes Mahl das Einfchütten der Lauge ber 
werkſtelligt ifi, mit dem paffenden Stöpfel verſchließt, um den 
Wechſel der Luft möglichft zu verhindern. Iſt diefes Schütteln 
binzeichend gefchehen, fo, daß die Ballung des Kupferoxyd⸗ 
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und des Kalkhydrats vollfiändig erfolgt, und der Niederſchlag vol: 
lig gleichförmig zertheilt worden ift; fo fest man die wohlverftopfte 
Slafche an einen dunfeln Ort, und läßt fie 24 Stunden und dar: 
über ruhig ftehen. Nach diefer Zeit wird die klare Flüſſigkeit, 
welche eine Auflöfung von falpeterfaurem Kali ift, von dem blauen 
Niederfchlage abgezogen, und letzterer zuerft mit Waffer, welches 
etwas Salmiaf (etwa ı Loth auf 4 Maß) aufgelöft enthält, und 
dann mit reinem Waffer ausgewafchen, bis letzteres nicht mehr al⸗ 
falifch reagirt. Der blaue Brei wird hierauf auf ein Filter zum 
Abtropfen gebracht, und dann ald Teig in Gefäße gefüllt, oder 
auch im Schatten getrodnet. 

Bei diefem Prozeſſe fann ftatt des falpeterfauren Kupfers 
und Kalkes auch das ſalzſaure Kupfer und ſalzſaurer Kalk an 
gewendet, und die ſalzſaure Kupferauflöfung auf die oben ange: 
gebene Art bereitet werden. Arbeitet man mehr im Großen, fo 
kann die Mifchung der Flüſſigkeiten, ihre Faͤllung durch die pe 
auge, fo wie das Auswaſchen des Niederfchlags, in Faͤſſern ver 
richtet werden, die mit einem Quirl zum Umrühren, mit eine 
verfchließbaren Öffnung in dem oberen Boden, und mit einem 
Abzughahne am untern Xheile verfehen find, um durch Teptern 
die mit dem legten Abwafchwailer verdünnte Farbe auf die Filter 
abzulaffen. Die möglichfte Abhaltung von Luft ift bei diefem 
Prozeſſe wefentlich. . 

d. H. 


€ 
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| Das Berlinerblau ift eine chemifche Verbindung, beren 

wefentliche Beftandtheile Eifen und Cyan find. Um über die 
Entftehung und Zufammenfegung deffelben das nöthige Licht zu 
verbreiten, wird ed nöthig, der Befchreibung feiner Fabrikation 
einige Bemerfungen über die Natur des Cyans und feiner Ver: 
bindiingen vorangehen zu laffen. Wenn man fticftoffhaltige thie⸗ 
rifche Subftanzen (3. ®. Knochen, Blut, Horn u. d. gl.), oder 
die aus folhen Subſtanzen bereitete, gleichfalls Stickftoff enthab⸗ 
tende Kohle, mit ägendem oder fohlenfaurem Kali (Pottaſche) 
in einem eifernen Gefäße oder mit Zuſatz von Eifen gluͤht, und 
die Maſſe dann mit Waſſer auszieht, fo erhält man eine Aufld- 
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wegen ihrer Bereitung aus Blut, Blutlauge genannt), 
Icher beim Abdampfen ein zitronengelbed Salz in großen 
nfligen, an den Kanten zugefchärften Tafeln Pryftallifirt. 
Salz, das Blutlaugenfalz, blaufaure Eifen- 
Kali, blaufanre Eifenkali, eifenblaufaure 
„der Cyaneifenfalium, enthält Kalium, Eifen, Sauer: 
Zafferftoff und eine durch die Zerfegung der thierifchen Sub- 
ıtftandene eigenthümliche Verbindung von Kohlenftoff und 
ff, nähmlich Cyan (Blauftoff); allein im Übrigen wird 
ufammenfegung, wie die angeführten verfchiedenen Benen⸗ 
anzeigen, nicht von allen Chemifern auf gleiche Weiſe 
tet. In der That fann man fich auf zweierlei Weife die 
enannten Elemente mit einander vereinigt vorftellen. Es 
pn, daß das Eifen, eben fo Auch das Kalium, orydirt (er⸗ 
ald Eifenorydul, Tebtered als Kali), das Cyan 
ıfferftoff verbunden (ald Blaufäure) in der Verbindung 
en if. Die quantitative Zufammenfegung ded Salzes 
efer (Altern) Anficht wurde im Art. Aequivalente (Bd. 
150) angegeben. Es ift aber auch möglich, daß das Eifen 
alium unorydirt mit Cyan verbunden, Wafferftoff und 
toff aber mit einander vereinigt, als Kryftallwafler vor: 
‘find, wonach die Kryftalle in 100 Theilen 37.03 Kalium, 
Eifen, 37.40 Cyan, 12.75 Waſſer enthielten. Die Er: 
ngen und Eigenfchaften, welche das Salz darbietet, Taffen 
ewiß, welche von beiden Anfichten die richtige fey, indem 
ich gut nach der einen wie nad) der andern fich erflären 

gerade darum aber ift diefe Ungewißheit für den prafti= 
Fhemifer von feiner Wichtigkeit. Die Kryflalle des Blut: 
falzes find durchfichtig,, weich, von füßlichfalzigem, etwas 
chem Geſchmack, in heißem Waſſer mehr als in Paltem 
N. in 4 Theilen, bei der Siedhipe in ı Theile) auflöslich, 
ingeift unauflöslih. Sie verändern fich bei der gewöhn- 
Temperatur der Luft nicht, verlieren aber in der Wärme 
), ohne die Form und deu Zufammenhang einzubüßen, 
wozent Waſſer, wodurch fie zu weißem , zerreiblichem 
rfreiem -Cyaneifenfalium werden, deffen Zufam: 
jung im I. Bande, ©. 147, zu finden ift, 
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Die Auflöfung des blaufauren Eifenfali bringt in den Auf: 
löfungen verfchiedener Metallfalze Niederfchläge hervor, von wel: 
hen ſich mehrere durch auffallende Farben auszeichnen ; jo, daß 
aus diefem Grunde das blaufaure Eifenfali ein Reagend zur Ent 
deckung gewiiler Metalle wird. So ijt der Niederfchlag mit Ei 
fenorydulfalzen weiß, an der Luft blau werdend; mit Eifenoryd 
falzen dunfelblau; mit Kupferorydfalzen braunroth; mit Silber 
falzen fhymußig weiß; mit Zinf:, Zinn:, Blei: und Quedfilber 
folgen weiß; mit Wismuthfalzen gelblichweiß; mit Kobalt: und 
Nidelfalzen apfelgrün; mit Manganfalzen weiß, ein wenig int 
Möthliche gehend. Bon diefen Niederfchlägen, welche als blau 
faure Doppelfalze (von Eifenorydul und dem Oxyde des gefällten 
Salzes) oder ald Verbindungen von Cyaneifen mit dem entſpre⸗ 
enden Cyanmetalle betrachtet werden müflen, je nachdem man 
Das Blutlaugenfalz für blaufaures Eifenorydul » Kali oder für 
Cyaueiſenkalium anfieht, find nur jene der Eifens und Kupfer 
falge in technifcher Beziehung von Wichtigfeit. Der Kupfernie 
derfchlag (3.8. aus Kupfervitriol oder falpeterfaurem Kupfer und 
blaufaurem Eifenfali, durch Zufammenmifchen der Auflöfungen 
bereitet) ift unter dem Nahmen Matchett-Braum als eine 
Dauerhafte, aber nicht gut dedende, rothbraune Mahlerfarbe im. 
Anwendung gefommen. Der weiße Niederfchlag aus den Eifen- 
orpdulfalzen (z. B. ganz grünem Eifenvitriol) ift Cyaneiſen, wels 
ches jedoch einen Rückſtand von Kalium enthält, oder, nach der 
andern Anficht, ein blaufaures Eifenorydul » Kali mit weniger 
Kali ald das Blutlaugenſalz. Der blaue, im Waller unauflös- 
liche Niederfhlag aus Eifenorydfalzen ftellt dad Berliner 
blau (Pariferblau) in feiner größten Reinheit dar. Er 
ift eine Verbindung von blaufaurem Eifenorydul mit blaufaurem 
Eifenoryd (blaufaures Eifenoryduloryd), oder, an- 
ders betrachtet, ein: Verbindung des weißen Cyaneifens mit eis 
nem zweiten Cyaneifen, welches mehr Cyan enthält als jenes, 
aber im abgefonderten Zuftande nicht befannt if. Die Zufams 
menfepung dieſes Niederfchlages, welche im Art. Arquivalente 
(8.1. ©. 150) angegeben ift, und weldhe auch durd 37.36 
Prozent Eifen, 46.71 Pr. Cyan und 15.93 Pr. Waller ausge: 
drückt werden Fann, gilt nur für den Fall, daß das blaufaure 
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ſenkali mit einer vollfommen oxydirten (fein Oxydul, fondern 
ze Oxyd enthaltenden) Eifenauflöfung zufammengebracdht wird. 
dieſes (wie z. B. bei der Anwendung. eines an ber Luft un- 
Kommen orydirten Eifenvitriols) nicht der Fall, fo fällt beim 
aß des blaufauren Eifenfali ein Gemenge von blaufaurem Eis 
oxyduloxyd mit blaufaurem Eifenorydul nieder, welches daher 
v lichter blau von Farbe ift, je mehr Orybul in der Eifenanf- 
ıng enthalten war. 

Dad weiße Cpaneifen oder blaufaure Eifenorydul wird, 
ın es im naffen Zuftande der Luft ausgeſetzt bleibt, ebenfalls 
ikelblau; aber die Zufammenfegung, in welche es hierbei 
ch Aufnahme von Sauerfioff übergeht, ift wefentlich verfchie- - 
ı von dem aus Eifenorydfalzen unmittelbar blau erhaltenen 
iederfchlage, indem fie außer den beiden Arten des Cyaneifetid 
rn dem blaufauren Eifenorydul und blaufauren Eifenorpd, noch 
m Überfchuß von Eifenoryd enthält. Sie wird bewegen 
fifhes Berlinerblau, oder, weil fie fih in reinem 
icht in falzhaltigem) Waller zu einer fchön blauen Fluſſigkeit 
Höfe, anflöslihes Berlinerblau genannt. 

Beide Arten des Berlinerblaued flimmen darin mit einander- 
krein, daß fie geſchmack⸗ und geruchlos find, im trodenen Zu⸗ 
ide die Seuchtigfeit der Luft ftarf anziehen und Durch eine über 
10° R. gehende Hitze zerfept werden. Das neutrale oder unaufe . 
Hihe Berlinerblau ift auch im Weingeifte unauflöslih; daB 
tfiche aber wird aus feiner mit Waffer bereiteten Auflöfung 
ah Weingeiſt nicht gefällt. Übrigens verhalten fich beide auf 
liche Weife. Sie werden von verdünnten Säuren nicht aufge 
ft oder angegriffen, vereinigen fih aber mit Fongentrirter 
shwefelfäure zu einer weißen, Beifterähnlichen Maffe, aus wel- 
er durch Waſſer wieder Berlinerblau ausgefchieden wird. Durch 
iße konzentrirte Schwefelfäure werden fie zerftört. Konzen⸗ 
ste Salpeterfäure bewirkt eine Zerfeßung und Orpdation. Kon» 
atrirte Salzfäure muß in großer Menge angewendet werden, 
n dad Verlinerblau ganz zu entfärben und zu zerlegen, Durch 
hlor wird dasfelbe grün; deöorndirende Subſtanzen bringen 
we die blaue Barbe wieder zurüd. 

Bird DBerlinerblau mit ägenden Alfalien, auch mit Fohlen 
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faurem Kali oder Natron, und mit Waſſer, digerirt oder gekocht, 
fo wird Eifenoryd ausgeſchieden, Cyaneiſen (blaufaures Eifen- 
oxydul) aber aufgelöfet. Man erhält auf diefe Weife die Dop- 
pelverbindungen des Cyaneifens mit Cyanfalium, Cyannatrium 
u. f. w. bequem, und fehr rein, wenn dad angewendete Berliner: 
blau rein war. Das Eyaneifenfalium oder blaufaure Eifenfali 
folte zur Anwendung ald Reagend (©. 26) immer auf diefe 
Weife bereitet werden ; folgendes Verfahren'ift hierbei am zwed- 
mäßigften. Man befreiet Läufliches Berliner: oder Pariferblau 
durch Ausfochen mit Waller und nachherige Digeftion mit dem 
halben Gewichte mäßig ſtarker (nicht rauchender) Salzfänre von 
den immer darin enthaltenen Verunreinigungen, trodinet es wie 
der, und reibt e8 zu fehr feinem Pulver. Won diefem gereinigsen 
Berlinerblau fchüttet man in eine Üpfalilauge fo viel, ats dieſe 
Kali enthält, filteirt, wenn das Berlinerblau feine Farbe ver 
Ioren bat, die Slüffigfeit Durch Drudpapier, fchüttet neues Ber 
Iinerblau hinein, und fährt auf diefe Weife fort, bis keine Ent⸗ 
färbung mehr erfolgt. Das legte Mahl feihet man die Auflöfung 
durch ein mit Berlinerblau bedecktes Papierfilter. Man hat num 
eine klare, gelblichgrüne Lauge (die fogenannte Macquerſſche 
Blutlauge), dus welder man durch Abdampfen und Abküh— 
len das blaufaure Eifenfali in Kryftallen erhält. Das Sal; 
wird dann, um es vollfommen zu reinigen, in 4 Theilen Waſſer 
aufgelöfet, durch Zuſatz von Weingeift daraus niedergefchlagen, 
auf einem Filter mit Weingeift ausgewafchen, wieder in Waſſer 
aufgelöfet, endlich neuerdings abgedampft und Fryftallifirt. Das 
Berlinerblau wird auch durch Queckſilberoxyd zerfebt. Wenn man 
2 Theile fein gepulverted Berlinerblau mit ı Th. rothem Queck⸗ 
filberoryd und vielem Waſſer unter Umrühren kocht, fo erhält 
man eine Auflöfung von Cyanquedfilber (blaufaurem 
Quedfilberoryd), aus welder, wenn durch Digeftion mit 
etwao Quecfilberoryd das noch darin enthaltene Eifenoryd ent 
fernt ift, beim Abdampfen das Cyanquedfilber, deſſen Zufams 
menfegung im Artifel Aequivalente (Bd.L S. 147) zu finden 
ift, ‚in ungefärbten vierfeitigen Prismen anfchießt. Diefes Sal; 
‚ entwidelt, wenn es vollfommen troden der Deitillation unters 
worfen wird, in Gadgeftalt dad Cyan, jene Zufammenfegung 
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ı Kohlenitoff und Stickſtoff (Bd. J. ©. 143), welche den karak⸗ 
firenden Beftandtheil aller im Vorftehenden angeführten Vers 
dungen ausmacht. Die Verbindung des Eyans mit Waſſer⸗ 
f, Die Cyanwafferftofflfäure oder Blauſaͤure (Wd.I. 

143) wird erhalten, wenn man Cyanquedfilber mit Salzfäure 
rgießt und deftillirt, im mit Waſſer verdünnten Zuflande auch 
ch Deftillation von blaufaurem Eifenfali mit verdünnter Schwe⸗ 
äure. Sie ift eine Außerft flüchtige, Leicht zerfeßbare und 
bh giftige: Stüffigfeit, welche, fo wie das Cyan, Feine technis 
’ Anwendung hat. 

In dem bisher Sefagten ijt Alles enthalten, was zur Kennt: 
} der Beftandtheile und der Eigenfchaften des Berliner: 
aues, fo wie der Theorie feiner Bereitung, weſentlich noth« 
dig iſt. Die Sabrifation diefes fo häufig angewendeten Bars 
toffed zerfällt in zwei Hauptoperationen, nähmlich die Berei⸗ 
ıg der Blutlauge, und die Faͤllung der Eifenauflöfung durch 
felbe. 

1) Bereitung der Blutlauge. Die Blutlauge, oder 
entlich das blaufaure Eifenfali, welches den wefentlichen Bes 
ndtheil derfelben ausmacht, erhält man (nad) &. 24,25) durch 
Iination eined Gemenges von Pottafche mit ftidjloffhaltigen 
der Regel aus dem Thierreiche genommenen) Subflanzen, oder 
tder aus ſolchen Subftanzen bereiteten Kohle. Unter den uns 
Hohlten thierischen Stoffen, welche ald Material zu: diefer Be⸗ 
tung dienen, ift das Blut am häufigften im Gebrauch. "Man 
hizt es in einem Keſſel, bis es gerinnt, gießt den wäflerigen 
kil ab, und trod'net den Blutfuchen uber dem Feuer vollends 
8; oder man kocht das Blut bis es dick wird, und läßt es an 
r Luft ganz troden werden. Getrocknet, wird ed zu Pulver ges 
fen und gefiebt. Abgänge von Horn und Klauen, ferner Kno⸗ 
mn, Haare, wollene Lumpen, Abfälle von rohen Haͤuten, von 
dee und Fleiſch, endlich verfchiedene Arten von Schwaͤmmen, 
amtlich im trockenen Zuftande, und fo fehr als möglich zerflei- 
rt, find die Subftanzen, welche man außer dem Blute theild 
tgefchlagen, theils wirklich mit größerem oder geringerem Ers 
ge angewendet hat. Blut und Horn (und die dem Horn in der 
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Subſtanz gleichen Klauen) find indeflen allein zur Benupung im 
Großen geeignet. 

Die ftiftoffhaltige Kohle wird durch die Verkohlung thieri⸗ 
fcher Theile bei der Salmiaffabrifation als Nebenproduft erhalten 
(f. Salmiaf), daher eine Salmiaffabrif und eine Berlinerblaw 
fabrik vortheilhaft mit einander verbunden werden koͤnnen; ade 
man bereitet fie abfichtlih aus Blut oder Horn. Hierzu iß es 
jwedmäßig, fich eines Apparated zu bedienen, bei welchem zw 
gleich das entftehende fohlenfaure Ammoniaf gewonnen, und dead 
brennbare Gas zur Veritärfung des Feuers benugt wird. Der Art 
Beinfhwarz enthält (S. q) die Befhreibung und Abbildung ei⸗ 
nes folchen Apparated, dem in jenen Sällen, wo man auf die Ge 
winnung des fohlenfauren Ammoniaks verzichtet, folgende einfer 
here Einrichtung gegeben werden fann (|. Fig. 15, Xaf. 20) 
Die Verkohlung gefchieht Hier in einen großen eifernen, in einem 
Dfen eingemauerten und verfchloffenen Keffel a, deffen Deckel wei 
Öffnungen, b und d, befigt. b dient zum Einfüllen der gu vers 
kohlenden Subſtanzen, und wird während der Operation mittelf 
eined eingefitteten Meinen Deckels c verfchlojfen. Aus der fr 
nung d führt .eine weite fnieförmige Röhre e in das ſenkrechte, 
oben und unten offene, gußeiferne Rohr £ g, welches bei g fih 
bedeutend verengt, und etwas höher oben einen in den Feuerherd 
über dem Roſte m fih mündenden Geitenausgang h befigt. Das 
Ende g reicht in ein Gefäß o, an deſſen Boden fich eine mit dem 
Zapfen n zu verftopfende Öffnung befindet. Das Rohr f g und 
das Gefäß o find zur Hälfte in die Umfajfung des Ofens einge 
mauert; zwei an dad Rohr angegoilene Zapfen 1, 1, halten das⸗ 
felbe fe. Der Zug des auf dem Roſte m brennenden Feuers 
wird durch die Offnung i in das Innere des Rohrs fg geleitet. 
Hierdurd bewirkt man, daß die brennbaren Gafe und die Dämpfe 
von brenzlihem Ohle, welche aus der Mündung des Knies © 
bervordringen, entzündet, und der duch ihr Verbreunen ent: 
ftehende Rauch und Wailerdunft durch eine bei p aufgefepte 
blecherne Röhre in den Schornftein fortgeführt werden. Was 
von den Ohldämpfen hier der Verbrennung entgeht, verbreitet fich 
durch dad Rohr f g abwärts, gelangt durch die Öffnung hin den 
Geuerraum und wird dort vollends verzehrt; wobei, wenn Die Heitz⸗ 
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thür q gehörig verfchloffen ift, Fein uͤbler Geruch fich verbreiten ' 
fann. Ein Theil des ftinfenden öhles, der fich in der Röhre fg 
fondenfirt, fließt durch die Offnung g aus, fammelt fi) in dem 
Gefäße o, wo er theild ebenfalld (vermöge der auf der Oberflähe 
Statt findenden Entzündung) verbrennt, theild durch Ausziehung 
ded Zapfens n abgelaffen werden fann. Cine Drebflappe k, 
welche in dem Rohre angebracht ift, geftattet, indem man fie mehr 
oder weniger fchließt, dem zu heftigen Abwärtödringen der Dam: 
pfe Schranfen zu fegen. Statt der Hier befchriebenen Vorrichtung 
geht e8 auch an, die Dämpfe aus dem Keffel durch ein Rohr in 
Sen Afchenherd unter den Roſt zu leiten, fo, daß fie fammt der 
dad Heuer unterhaltenden Luft von unten durch das Brennmaterial 
fireiyen müffen, und alfo vollfommen verbrannt werden. In jer 
dem Halle ift es gut, wenn die in den Keffel a eingefüllten Mater 
rien nicht vollkommen, ſondern nur fo weit verfohlt werden, daß 
die Kohle fich noch etwas fettig anfühlt, aber doch Leicht zu Pul⸗ 
ver geftoßen werden fann. Act Pfund Horn oder Klauen, oder 
zehn Pfund getrodneted Blut geben im Durchfchnitte ein Pfund 
Sohle 
Das bei der Deftillation oder Verfohlung thierifcher Theile 
abfallende brenzliche Ohl (f. oben) fann fehr zweckmaͤßig zur Berei⸗ 
tung der Blutlauge angewendet werden, indem man es vorlaͤufig 
verkohlt. Zu dieſem Behufe füllt man einen eiſernen, zweckmaͤßig 
geheizten Keſſel etwas über die Hälfte mit dem Ohle, und erhißt 
legteres, ohne es jedoch zum Sieden und Aufiteigen zu bringen. 
Benn fi) Dämpfe auf der Oberrläche zeigen, fo werden diefelben: 
mittelft eined brennenden Holzſpans entzündet; zugleich Täßt man 
die Feuerung unter dem Keffel auögehen, und fieht nur zuweilen 
nah, damit dad hl beftändig fortbrennt. Im alle, daß die 
Slamme von ſelbſt verlifcht, Hilft man durch gelinde Erhigung 
des Keffeld nach. Wenn der Inhalt bis auf den dritten Theil 
verbrannt ift, füllt man neue Ohl nach. Allmaͤhlich verwandelt 
ſich durch dieſes Verfahren das Ähl in eine pechartige Maſſe, 
weldhe man umrühren, und, indem man den Keſſel nun wieder 
und zwar flärfer Heigt, entzunden muß. Erſt wenn fich die Flamme 
gar nicht mehr erhalten will, fondern gleich wieder verlifcht, und 
ein brauner Rauch aufiteigt, ift die Operation vollendet. Die 
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Maſſe in dem Reffe wird beim Erfalten hart und Ihwammig, iſt 
glaͤnzend ſchwarz und geruchlos. Wo das brenzliche hl (. B. 
als Nebenprodukt einer Salmiakfabrik) in großer Menge vorhan— 
den iſt, kann das Verbrennen anfangs in einer im Boden ausge⸗ 
mauerten, mit einer Haube von Ziegeln bededten und mit einem 
Schorniteine verfehenen Grube gefhehen, worin man das hl 
durch daraufgeſtreutes und angezuͤndetes Stroh in Flammen ſetzt. 
Die pechartig gewordene Maſſe wird dann in einen Keſſel übers 
gefhöpft, und auf die befchriebene Weife vollends verfohlt. Aus 
einem Zentner Ohl erhält man etwa 7 Pfund Kohle. 

Nicht nur die Kohle thierifcher Theile, fondern auch der 
Ofenruß, welcher in geringerer Menge Stickſtoff enthält, ift im 
Stande, beim Glühen mit Alfalien Cyan zu bilden, und fann 
alfo ebenfalls in der Berlinerblaufabrifation gebraucht werden. 
Jetzt bedient man fich feiner zwar nicht mehr; aber ehemahls wurde 
unter dem Nahmen Erlangerblau ein Berlinerblau fabrizirt, 
wozu man Die Blutlauge durch Kalzination von Glanzruß mit 
Soda bereitete. 

Horn, Klauen, Blut oder thieriſche Kohle müſſen nun im 
gehörigen Verhältniſſe mit Pottafche vermengt und Falzinirt wers 
den. Man nimmt einen Theil Pottafche auf ſeché bis zehn Theile 
Horn oder getrodneten Bluteö, oder einen bis zwei Theile thieris 
fcher Kohle; dieſes Verhältniß hängt übrigens, wie fpäter erbel- 
len wird, von der Feinheit der Berlinerblau - Sorte ab, welche 
man erzeugen will. Die Anwendung der thierifchen Kohle ift in 
der Regel jener der unverfohlten Subftangen vorzuziehen; denn 
fie hat den Vortheil, daß der beim Kalziniren von uuverfohlten 
thierifchen Theilen Statt findende, höchſt unangenehme Geruch 
vermieden, und alfo die Arbeit minder unbequem gemacht wird, 
daß das bei der Zerfegung jener Subſtanzen entftehende fohlen- 
faure Ammoniak durch vorläufige Verfohlung gewonnen werden 
fann, und daß das Volumen der zu falzinirenden Maſſe bedeutend 
kleiner iſt. 
| Die Pottafche muß fehr rein, befonders von fchwefelfaurem 
Kali feyn; man fann, um diefes Sal; und die anderen Verun- 
reinigungen größten Theild zu entfernen, die Fäufliche Pottafche 
mit dem gleichen Gewichte Falten Waſſers übergießen, öfter 
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umrühren, die Auflöfung nach zwei Tagen abfiltriren und zur 
Trockenheit einfochen. Es fommt viel auf innige und gleihför- 
mige Vermengung der Pottajche mit dem Blute oder der Kohle 
an. Beide fchichtenweife in den Kefjel einzutragen reicht nicht hin; 
man verrichtet Daher die Mengung fchon vor dem Eintragen tro- 
den, oder beſſer man löfet die Pottafche in fehr wenig fiedenden 
Waflers auf, und macht mit der Auflöfung das trodene Blut oder . 
die gröblich gepulverte Kohle an. Salpeter foll, nad) neueren 
Verfuchen, wenn er ganz, oder auch nur zum Theile, an die 
Stelle der Pottafche gefegt wird, eine größere Menge Cyaneifen- 
kalium erzeugen, als Pottafche allein. Man nimmt, nad Gau⸗ 
tier, auf drei Theile geronnenen, und durch Auspreffen vom Wafr 
fer befreiten Blutes, einen Theil Salpeter. Indem der Tegtere 
mit der Kohle des Blutes verbrennt, wird er zu Pohlenfaurem 
Kali, and der aus der zerfegten Salpeterfäure abgefchiedene Stick⸗ 
ftoff wird zur Bildung des Cyans verwendet, gleich jenem, der 
im Blute enthalten ill. Es fragt fih, ob diefe Neuerung den 
öfonomifchen Forderungen entfprechen fönne. Auf jeden Fall 
dürfte e8 angehen, die Menge des Salpeters noch bedeutend zu 
vermindern. . 

Der Keſſel zum Kalziniren des Gemenges ijt birnförnig; 
d. h. er befigt einen auswärts gewölbten Boden, und an der Off: 
nung einen kleinern Durchmeſſer ald im Bauche. Er wird aus 
Eifen bedeutend dick gegoffen, in einem Ofen, etwas fchräg nach 
vorwärtd geneigt, eingemauert, und mit einem gut paffenden De— 
dei verfehen. Zwecmäßiger it ed, eine Art von Muffel anzu: 
wenden, wie die Zeichnung Fig. 16 auf Taf. 20 im Durchfchnitte 
zeigt. Diefe Muffel, a, ift von eiförmiger Geftalt, aus Eifen 
etwa einen Zoll did gegoifen, hinten mit einem ftarfen Zapfen b, 
vorn an dem zylindrifhen Halfe e mit zwei einander gegenüber 
ftehenden Armen c, c, verfehen. Die Offnung wird mitteljt eines 
eifernen Deckels oder Schiebers i verfchloffen. Der Ofen, in wel: 
dem die Muffel, etwas nach hinten geneigt, mitteljt des Zapfens 
b und der Arme c befeftigt wird, ift fo gebaut, daß das auf dem 
Rofte g brennende Feuer rings um die Muffel nur wenige Zoll 
Spielraum hat. Die Heipthür £ und das Zugloch z des Afchen- 
falled befinden fich auf der Minterfeite, Damit der vorn bei der 
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Muffel angeſtellte Arbeiter durch das Einheitzen nicht gehindert 
wird. Das Rauchloch o befindet ſich vorn im Gewölbe h des 
Dfend, und wird durch einige Davor aufgeftellte Ziegel rückwärts 
geleitet, fo, Daß der Rauch den Arbeiter nicht beläftiget.. d iſt 
eine fteinerne oder eiferne Platte vor der Öffnung der Muffel, 
wo man beim Ausfchöpfen der gefcehmolzenen Maffe den Löffel auf 
fest. Die Muffel wird nahe an die Hälfte mit dem zu Falziniren- 
den Gemenge gefüllt. | 

Das Verfahren beim Schmelzen oder Kalziniren ijt verſchie⸗ 
den, je nachdem man unverfohlte Stoffe (Horn, Blut) oder Kohle 
‚anwendet. Im erftern Falle bleibt der Keſſel oder die Muffel, 
unter fleißigem Umrühren des Inhaltes, und Nachfüllen neuer 
Male, wenn die eingetragene dur das Schmelzen zufammen- 
finkt, fo lange offen, bis ſich (nad) etwa fünf oder ſechs Stunden) 
der anfängliche Dampf und Beftanf verliert, die Flamme kleiner 
. und heller, und ein Geruch nach Ammoniaf bemerflidy wird. Dann 
verfchließt man die Offnung, verſtaͤrkt das Feuer, und rührt uur 
von Zeit zu Zeit, beiläufig alle halbe Stunden, mit einer eiſernen 
Krüde wieder um. Wenn beim Öffnen und Umrühren feine 
Flamme mehr zum Vorfchein Fommt, ift die Operation beendigt. 

Bei der Anwendung von thierifcher Kohle (Schmelze nad 
dem Kunftausdrucde) wird die Muffel verfchloffen,, fobald ihr In— 
halt durch allmählich fleigendes euer zum Glühen gebracht ift; 
dann rührt man alle Viertelftunden um, und verfchließt fchnell 
wieder. Anfangs entfteht beim Offnen jedes Mahl eine große 
Zlamme ; das Gemenge ballt fi und geräth ins Schmelzen. Sn- 
dem man nun das Feuer fortwährend in gleicher Stärfe erhält, 
wird die Slamme allmählich fchwächer, und fommt am Ende gar 
nicht mehr zum Vorfchein: zum Kennzeichen, daß die Schmel: 
zung beendigt if. Die Operation, mit einer Maffe von 50 Pfund 
Kohle und 50 Pfund Pottafche vorgenommen, dauert: das erfte 
Mahl etwa zwölf Stunden, fpäter aber, wenn der Ofen und Kef- 
fel bereitö im Glühen ift, nur fieben bis acht Stunden. 

Wenn der Zeitpunft eingetreten ift, wo man die Arbeit des 
Schmelzens oder Kalzinirens als beendigt anfieht, fo wird die 
gefhmolzene, glühende Maſſe mit einem eifernen Löffel. ſchnell in 
einen nur wenig Waſſer enthaltenden, neben. dem Schmelzofen 
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eingemauerten, eifernen Keffel übergefchöpft, um fie ploͤtzlich abzus 
fühlen, weil durch eine länger fortdauernde Hige das gebildete 
Cyaneifenfalium zum Theil wieder zerflört (unter Abfcheidung 
von Stidgas und Kohlenſtoffeiſen in Cyanfalium verwandelt) wer⸗ 
den würde. Man füllt dann den Keifel ganz mit Waller an, 
bringt dad letztere zu gelindem Kochen, und feihet die Auflöfung 
durch Leinwand. Sie flelt nun die BIutlauge dar. 

Die leer gewordene Muffel wird fogleich wieder mit dem 
Einfage zu einer neuen Schmelzung gefüllt. Die beim Auslaugen 
zurücbleibende Kohle befigt in hohem Grade die farbe: und geruch« 
zerftörende Eigenfchaft, welche der Kohle überhaupt, befonders 
der thierifchen, eigen iſt, dient daher z. B. als das trefflichfte Mite 
tel zur Reinigung des Holzeſſigs von feinem brenzlichen Geruch 
und Gefchmad. Sie fann auch (mit weniger Pottafche als das 
erfte Mahl, und mit einigen Prozenten Hammerfchlag verfegt) 
noch ein Mahl Falzinirt und auf Blutlauge benußt werden. Da 
das Eifen, welches zur Bildung des Cyaneifenfaliums erforder- 
lich ijt, von dem Schmelzgefäße hergegeben werden muß, fo wers 
den die Schmelzkeſſel und Muffeln, troß ihrer bedeutenden Dice, 
bald flarf angegriffen und endlich durchlöchert. Eine nad) Fig. 16 
(Taf. 20) eingerichtete Muffel kann, wenn fie auf der untern 
Seite durchgebrannt ift, umgewendet, und an den nun oben kom⸗ 
menden befhädigten Stellen mit Eifenfitt (aus Leinöhlfirnig, Mens 
nige, Kalf, Ziegelmehl und Hammerfchlag), in welchen man ein 
Stück Eifenbledy eindrüdt, ausgebeijert werden. Man kann der 
Zerftörung der Schmel;gefäße einiger Maßen dadurch vorbeugen, 
dag man dem einzufüllenden Gemenge Eifenfeilfpäne oder. Hanız 
merfhlag (etwa ı oder 2 Prozent vom Gewichte der Pottafche) 
zuſett. 

In der Blutlauge iſt das blauſaure Eiſenkali, deſſen Eigenſchaf⸗ 
ten (S. 25) angegeben worden find, nicht rein; ſondern jene Flüſſig⸗ 
feit enthält noch außerdem viel Cyanfalium (blaufaures Kali), wel⸗ 
che bei der Entftehung während des Kalzinirend nicht das nöthige 
Eifen gefunden hat, um fich in Cyaneifenfalium (blaufaures Eis 
fentali) zu verwandeln; ferner kohlenſaures Kali (unzerfegte Pott 
afche) und phosphorfaures, fehwefelfaures, ſchwefelwaſſerſtoffſau⸗ 
res, falsfaures, fchwefelblaufaures Kali, phoophorſauren Kalk: 
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ſaͤmmtlich theild aus der Pottafche, theild von der Verbrennung 
der thierifchen Subftanzen herrührend. Die Blutlauge wird ent 
weder fogleich zur Berlinerblau » Sabrifation verwendet, oder man 
ftellt Daraus durch Abdampfen und Abfühlen das blaufaure Eifen- 
kali in Kryſtallen dar, welches als Material für die Faͤrberei und 
Kattundruderei einen Handelsartifel ausmacht. Die genannten 
Verunreinigungen, welche zum Theil ſchon in der bei der Kryftal: 
Iifation entitehenden Mutterlauge zurück bleiben, werden durd er: 
neuerte Auflöfung und Kryftallifation noch mehr entfernt. Es ift 
zu rathen, der Blutlauge, um das in ihr befindliche Cyanfalium 
in Cyaneifenfalium zu verwandeln, vor dem Abdampfen fo lange 
Eifenvitriol « Auflöfung zuzufeßen, als der entftehende weiße Nie 
derfchlag (Tyaneifen) noch aufgelöfet wird. Reiner erhält man 
das blaufaure Eifenfali aus Verlinerblau mittelft Kali, auf die 
(S. 28) befchriebene Weife; allein dieſe Methode ift zu Poftfpielig 
für die VBereitung im Großen. Um das fäuflihe Sal; vollfom- 
men rein darzuftellen, muß man die Kryftalle, welche durch Ver: 
wittern in gelinder Wärme von ihrem Waffer befreit find, in einer 
Ketorte bis zum Schmelzen erhigen, die gefchmolzene und erfal- 
tete Maffe in Waller auflöfen, durch Zuſatz von Effigfäure das 
vorhandene fohlenfaure und blaufaure Kali neutralifiren , mittelft 
Weingeift das blaufaure Eifenfali niederfchlagen, und es endlich 
zwei Mahl in heißem Waller auflöfen und kryſtalliſiren laſſen. 
Schwefelfaures Kali wird durch efligfauren Baryt entdeckt und ab⸗ 
gefchieden (fe Baryt, im I. Bande, &.465), worauf man das 
entftandene eiligfaure Kali mittelft Weingeift auszieht. 

3) Die Sällung des Berlinerblauesd wird durch 
Vermiſchung der Blutlauge mit einem aufgelöften Eifenfalze bes 
werfftelligt. Eine Auflöfung des Fryftallifirten blaufauren Eifen- 
Bali ftatt der Blutlauge anzınvenden, ift wegen der größern Rein⸗ 
heit des Produktes vortheilhaft, und wird daher jedes Mahl zweck⸗ 
mäßig feyn, wenn die hierdurch etwas vermehrten Koften durch 
den Preid des Verlinerblaues gedect werden. Das Eiſenſalz, 
deffen man ſich in der Berlinerblaufabrifation allgemein bedient, 
ift der Eifenvitriol (das fchwefelfaure Eifenoryduf); obfchon man 
- daß fchönfte, ald Mahlerfarbe vorzüglich anwendbare Berlinerblau 
aus falpeterfaurem Eifenoryd mittelft des reinen blauſauren Eiſen⸗ 
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kali erhält. Da ber Eifenvitriol in dem Zuftande, wie er Fäuflich 
it, in der Regel mit mehr oder weniger fhwefelfaurem Kupfer 
oxyd verunreinigt ift, Tegteres aber mit der Blutlauge einen roth⸗ 
braunen Niederfchlag gibt (S. 26), der die Farbe des Berliner 
blaues verderben würde; fo ift eine vorläufige Reinigung nöthig. 
Man Löfet den Vitriol naͤhmlich in einem eifernen Keflel in fo we⸗ 
nig ald moͤglich Waller auf, Legt eine Anzahl blaufer Eifenftüce 
von großer Oberfläche hinein, um das Kupfer niederzufchlagen, 
laßt die Auflöfung eine Viertelftunde lang kochen, feihet fie durch 
ein Tuch, und dampft fie in dem gereinigten Keifel bis zur 
Zrodenheit ab. Da (na S. 26) nur die Eifenorydfalze unmits 
telbar einen blauen Niederfchlag mit der Blutlauge geben; fo iſt 
ed vortheilbaft, den Eifenvitriol dadurch zum Theil in ſchwefel⸗ 
faures Eifenoryd zu verwandeln, daß man ihn entweder längere 
Zeit der Luft auögefegt verwittern und gelb werden läßt, oder 
daß man feiner Auflöfung beim Abdampfen etwas Salpeterfäure 
zuſetzt. Den Vitriol durch vollftändige Orydation ganz in ſchwe⸗ 
felfaures Eifenoryd zu verwandeln, wäre zwedwidrig, weil wer 
nigſtens ein gewiller Theil fchwefelfauren Eiſenoxyduls vorhan- 
den feyn muß, um das in der Blutlauge enthaltene Cyankalium 
(8. 35) in Eyaneifenfalium umguändern (©. 36). 

Wenn die Blutlauge reines blaufaures Eifenfali wäre, fo 
würde das durch diefelbe in der Eifenauflöfung entftehende Berli⸗ 
nerblau rein feyn. Das Fohlenfaure Kali aber, welches die Blut⸗ 
lange ſtets enthält (©. 35), bewirkt, daß aus dem Eifenvitriol 
nebft dem Cyaneiſen auch Eifenoryd niederfällt, welches durch 
feine roftgelbe Farbe das Verlinerblau ind Grünliche zieht. Dies 
fem Fehler kann dadurch abgeholfen werden, daß man der Bluts 
Iauge bis zur Beendigung des Aufbraufend Schwefelfäure oder 
Salzfäure zufegt, un das Fohlenfaure Kali zu neutralifiren und 
unwirffam zu machen; oder das Berlinerblau mit ciner jener Saͤu⸗ 
ven auswäfcht,, um das beigemengte Eiſenoxyd aufzulöfen. Diefe 
Verfahrungdarten werden angewendet, um das reinfte und tieffte 
Sau, welches unter den Nahmen Pariferblau im Handel 
eorfommmt, zu erzeugen. Kür das gewöhnliche Berlinerblau, wo 
ein folches Mittel zu Foftfpielig ift, hilft man fid) durch einen 
Iufap von Alaun zum Eifenvitriol. Das Fohlenfanre Kali der 
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See εα » ans dem Alaun die Ihonerde nieder, welche 
m Ne 6 entſtehenden Berlinerblau vermengt, und 
SR pa werke Rarbe das Blau bläffer macht, ohne indeß, wie 
a Fimerrd, ſeiner Reinheit zu ſchaden. Ze mehr überfchüffige 
grande in dir Wntlauge vorhanden it, defto größer muß die 
Menge DT ange wendeten Alauns ſeyn, und deſto lichter fällt da 
Mi Ne Werlinerblau aus. Dieß iſt der Grund, warum man den 
Aut DAR Pottaſche beim Schmelzen nad) der beabfichtigten Qua 
Ya do Kabrikates reguliren muß (S. 32). Auf ein Pfund 
yo ſind zwei bis drei Pfund Alaun hinreichend. Ein Theil 
Na Atunne kann durch Schwefelſaͤure oder Salzſaͤure erſetzt wer: 
Ka wenn man ein dunkleres Blau zu erhalten wünſcht; oder 
man kaun auch zu gleichem Behufe die Blutlauge zuerſt mit der 
Xlaungaufloſung vermiſchen, die niederfallende Thonerde durch 
Filiriren abſondern, und num erſt die Auflöſung des Vitriols zw 
fenen. Schweſelſaure Bittererde (Bitterſalz) und ſchwefelfaures 
Jiuforyd (Zinkvitriol) werden zuweilen ſtatt des Alauns angewen⸗ 
det, und liefern ein gut deckendes Blau, in welchem die Bitter⸗ 
erde oder das Zinkoxyd die Stelle der Thonerde einnimmt. Im 
Handel kommt ſolches Blau, meiſt von einer ſehr hellen Abſtufung, 
unter der Benennung Mineralblau vor. Die Menge des Ei—⸗ 
ſenvitriols hängt von jener der ftiditoffhaltigen Subſtanz ab, 
weiche zur Bereitung der Blutlauge gedient hat. Man nimmt eis 
nen Theil orpdirten Vitriols auf fünfzehn bis zwanzig Theile ger 
trockneten Blutes oder zwei bis drei Theile thierifcher Kohle. Doch 
muͤſſen dieſe, wegen der verfchiedenen Vefchaffenheit aller ind 
Spiel fommenden Materialien nicht feit zu beftimmenden, Ver—⸗ 
hältniffe von jedem genau arbeitenden Babrifanten durch eigene, 
im Kleinen angeftellte Verfuche fiir feinen Bedarf ausgemittelt 


werden. 
Um alſo nach den angezeigten Grundſaͤtzen die Bereitung 


des Berlinerblaues vorzunehmen, werden Alaun und Eiſenvitriol 
mit einander in heißem Waſſer aufgeloͤſet; die Auflöfung wird 
durch Dichte Leinwand filtrirt, allenfalls mit Salzfäure oder Schwe⸗ 
felfäure vermifcht, und heiß allmählich in die ebenfalls erwärmte 
Blutlauge gegojlen, welche man dabei ftarf umrührt. Die Präe 
jipitation ift beendige, wenn eine filtrirte Probe der Flüſſig⸗ 
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t mit Eifenvitriol « Auflöfung feinen Niederfhlag mehr gibt. 
er Eifenvitriol fchlägt dad VBerlinerblau nieder, welches aber 
ht nur mit der Thonerde des Alauns, fondern auch mit weißem 
mneifen (&. 36) vermifcht ift, weil ein Theil des Eifenvitriols 
ch unvollfommen orydirt (fchwefelfaures Eifenorydul) war. Der 
ederfchlag ift daher anfangs fchmugig graugrun. Indem man 
Flüffigfeit mit demfelben anhaltend rührt und fchöpft, bewirkt. 

: Sauerjtoff.der Luft allmählich die Orydation, und alfo das 
svortreten der blauen Farbe. Man fieht hieraus, daß daB 
brifat, welches man auf diefe Art erhält, abgefehen.von der 
yonerde, ein Gemenge aus unauflöslichem oder neutralem und 
flöslihem oder bafifchem Berlinerblau (©. 237) feyn muß. Die 
m gewordene Brühe läßt man durch eine Offnung am Boden 
z Bottichs in flache Käften ablaufen, wo fie ſich ſetzt; man zieht 
klare auge (welche beuptfächlich fchwefelfaures Kali enthält) 
a dem Niederfchlage ab; wäfcht den legtern mit Waſſer mehrere 
ahl aus; gießt ihn durch ein feines Haarfieb; laͤßt ihn auf Sei—⸗ 
üchern abtropfen, und auf mit Leinwand bedeckten Bretern et 
is trocknen; preßt ihn, im dichte Tücher eingefchlagen, aus, 
ınoch mehr Waſſer zu entfernen; zerfchneidet die Kuchen mit 
em beinernen Meffer in Stüde, und läßt fie endlich an der 
ft (jedoch außer der Sonne), unter oftmahligem Umwenden, 
ig trodden werden. Zur Winterszeit verrichtet man das Trock⸗ 
n in einem geheigten Zimmer, deifen Zemperatur jedoch nicht 
er 200 R. fteigen darf. 

Für manche Zwede, z. B. zum Bläuen des gewöhnlichen 
chreibpapiers, zur Verfertigung geirbter (angeftrichener) Pa⸗ 
me und der Papiertapeten, wird dad Berlinerblau öfter unger 
renet, in Teigform, .von den Fabrifanten abgeliefert; fowohl 
il es ſich in diefem Zuftande mit geringerer Mühe fein und gleich- 
mig im Waifer vertheilen läßt, ald auch weil mandymahl das 
önfte Berlinerblau beim Trodnen feine Sarbe ind Grünliche 
bt. Den fchlechteften Sorten des Berlinerblaues wird zuweilen 
tärfe. zugefest, um die Menge, freilidh immer auf Koften der 
stenfität der Sarbe, zu vermehren. - * 

Als Kennzeichen eined guten Berlinerblaues gelten folgende. 
muß leicht feyn, an ber Zunge kleben, eine dunkle, feurige, 
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rein blaue Sarbe befigen, und leicht und ftarf abfaͤrben; e& darf, 
mit einer Säure übergoffen, nicht braufen (fonft ift ihm Kalk oder 
Kreide beigemengt), und das Waffer, mit welchem es gefocht wird, 
nicht Flebrig oder Fleifterig machen (wad eine Beimifchung von 
Stärfe anzeigen würde). Dad Pariferblau insbefondere (oder dad 
ohne Alaun bereitete dunkle Berlinerblau) zeichnet fich durch einen 
£upferrothen Glanz, gleich dem beiten Indig, aus. 
RBerlinerblau, welches wegen zu geringer Menge des Alaund 
durch Eifenoryd verunreinigt und grünlidy gemacht ift, laͤßt ſich 
durch Auswafchen mit Waffer, welchem man etwas Salzfäure zu⸗ 
ſetzt, verbeifern, indem hierdurch das Eifenoryd aufgelöfet wird. 
War die zur Bereitung der Blutlauge angewendete Pottaſche mit 
fhwefelfaurem Kali verunreinigt, fo wird diefes durch die Kohle 
in der Slühhige zu Schwefeltalium reduzirt, welches legtere daher 
in der Blutlauge aufgelöfet if. Das Schwefelfalium aber fällt 
aus dem Eifenvitriol, indem ſich Schwefelwaflerftoffgas entwidelt, 
ſchwarzes Schwefeleifen, welches, wenn es in großer Menge vor 
handen ift, dem Berlinerblau das Feuer nimmt, und es ſchmutzig, 
ſchwarzblau macht. Einiger Maßen läßt fich diefer Fehler auf eine 
ökonomifche Weife verbeilfern, indem man das durch Schwefeleifen 
verunreinigte Blau einige Minuten lang mit Alaunauflöfung fodht, 
wodurch dad Schwefeleifen zerlegt, und Eifen aufgelöfet wird. 
Behandlung mit Salzfäure leiftet denfelben Dienft, aber Töfet zu 
gleich aud) Thonerde auf. Wenn man eine fchwefelhaltige Blut⸗ 
lauge hat, ſo iſt es am rathſamſten, dieſelbe vor der Praͤzipita⸗ 
tion in flachen Gefäßen einige Zeit der Luft ausgeſetzt zu laſſen, 
fo fange nähmlich, bis fie Aut Bleizuder-Auflöfung feinen ſchwarz⸗ 
braunen Niederfchlag mehr gibt, zum Zeichen, daß alles Schwer 
felfalium durch die orpdirende Wirfung der Atmofphäre zerfegt iſt. 
Um aber in jedem Balle den üblen Geruch, welcher von der Ent- 
wicklung felbft einer geringen Menge Schwefelwafferftoffgas ent 
ſteht, zu vermeiden, kann man, nad D'Arcet's Beiſpiel, die 
Präzipitations = Bütte mit einer blechernen, halbfugelförmigen 
Haube bededen, in welcher drei Offnungen fi) befinden. Die 
mittlere davon, welche mit einem Trichter verfehen ift, dient zum 
Eingießen der Eiſen- und Alaunauflöfung ; in die zweite wird die 
NRüprfrüde mittelft herumgewidelten und feftgebundenen , fettge« 
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machten Lederd luftdicht und doch beweglich eingeftedt; aud der 
Dritien führt ein Rohr das entwickelte Gas in einen Feuerherd, 
wo dafielbe verbrannt wird. Unten befipt die Bütte einen Hahn 
zum Ablaſſen der prägipitirten Flüſſigkeit in den Setzkaſten. 

8. 8 


Bernfein. 


Der größte Theil des im Handel vorfommenden Bern 
eins, oder, nad) der Altern Benennungsart, ded Agtſtei⸗ 
nes, wird nad) Stürmen von der Oftfee an ihren füdlichen Küſten, 
vorzüglich in Dftpreußen, ausgeworfen, oder mit Negen gefifcht. 
Außerdem gibt ed gegrabenen Bernflein, welcher oft in Braunkoh⸗ 
len: Lagern und Alaun:- Slößgebirgen, manchmahl aud in Sand⸗ 
und Lehmboden gefunden wird. Er fommt auch an den Küſten 
der Nordfee, in Grönland, Frankreich, in der Schweiz, in Si⸗ 
zilien u. ſ. , jedoch nur in geringer Menge, vor. Die älteren, oft 
fehe fonderbaren Theorien über die Natur diefes Stoffed hat man 
jet aufgegeben, und faft niemand zweifelt mehr daran, daß er 
en Produkt einer vorlängft untergegangenen Vegetation, naͤhm⸗ 
Ih ein durch Zeit und äußere Einflüjfe verändertes Baumharz ſey. 
Cein Vorfommen mit Braunfohle, Abdruͤcke von Zweigen und 
Blättern an einigen Stücen, eingefchloffene Infeften und nußähne 
liche Grüchte, großentheild von allen jept befannten gänzlich ver 
fdieden, fo wie feine große, wenigftens äußere Ähnlichkeit mit 
dem Kopal, deilen vegetabilifchen Urfprung man. mit Zuverlaͤſſig⸗ 
keit fennt, find Belege für feine Abftammung aus dem Pflanzen- 
reihe Der Vorwelt. 

Der Bernftein ift in Rüdficht auf Farbe, Größe und Form 
der Stücke, und in manchen anderen Beziehungen außerordentlich 
werfhieden, fo daß man ihn, zunaͤchſt zum Behufe ded Handels, 
in Klafien mit befondern Benennungen theilt. Hier koͤnnen jedoch 
ar die vorzüglichfien Abänderungen berührt werden. Die am 
Mufgften vorfommende Farbe ift die gelbe, welche jedoch durch 
ſaſt alle Abftufungen bis ins Barbenlofe und ins Nöthlichbraune 
übergeht. Echten fchwarzen Bernftein fcheint es nicht zu geben, 
indem das, was man dafür gehalten hat, wahrfcheinlich bloß Ga⸗ 
gat gewefen ift, eben fo wenig rein blauen und grünen; jedoch 
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Fönnen fremdartige, in demſelben eingefchloffene Körper oft einen 
Anfchein diefer Sarben hervorbringen. Der Bernftein kommt fer: 
ner vom ganz Durchfichtigen bis zum Undurchſichtigen vor, aud 
find undurchſichtige Wolfen, Streifen oder Flecken in hellen Stäf- 
Sen gar nicht felten. Welche von diefen Abänderungen am meiften 
gefhägt und gefucht werden, hängt theild von der Seltenheit, 
theild von den Umftänden und dem Verlangen der Käufer ab. 
Jedoch fann man annehmen, daß von dem undurdhfichtigen der 
fogenannte fomftfarbige oder milchweiße (Komft ift ein Provinzial 
ausdruck, welcher eingemachten Weißfohl oder gelabte dide Milch ber 
zeichnet), von dem durchfichtigen aber der ganz helle oder waſſer⸗ 
Mare den höchften Werth habe. Die äußere Form der Stüde if, 
wie es fi) nach dem Urfprunge des Bernſteins erwarten läßt, aw 
Berordentlich verfchieden; eben fo ihre Größe. In letzterer Bejie 
hung unterfcheidet man im Verkehr mit diefer Waare mehrere Son 
ten: Sortimentöftüde, gleichfarbig und nicht unter ſechs 
Loth fchwer, find die theuerften. Auf diefe folgen die Tounen 
fteine, welche minder rein find, aber noch in hohem Werthe 
ftehen. Kleinere, noch zu Drechölerarbeiten taugliche Stüde 
nennt man Knöbel. Sirnißfteine find noch kleinere, welde 
fi) gut pulvern laffen, und, wie fchon der Nahme zeigt, bei der 
Bereitung von Firniffen Anwendung finden. Die ganz Heinen 
Sandfleine taugen, gleic) den vorigen, nicht mehr zur mecha⸗ 
nifchen Verarbeitung, fondern dienen zu chemifchen Präparaten 
und ald Räucherwerf. Vom geringften Werthe ift der Schlid 
oder Schluch, deſſen Stüde zwar größer ald die der vorherge: 
henden Sorte, aber unrein, fandig, brödlich und von ganz un 
anfehnlicher Farbe find. Auch Fommen noch zweierlei Arten von 
Abfällen vor, naͤhmlich die faft pulverartigen vom Drehen, und 
Die größern Bruchflüde vom Zurichten und Befchneiden des Bern: 
fteins. Beide heißen in der Handelöfprache Abhaͤuſel. Stücke 
über ein Pfund gehören zu den großen Seltenheiten. Jedoch het 
man aud) einige Beifpiele von folchen, die bis fiebenzehn Pfund wo⸗ 
gen, und die Größe eines Dienfchenfopfes erreichten, 

Der Bernftein befist, mit den ihm ähnlichen Harzen vergli- 
hen, eine nicht unbedeutende Feſtigkeit; er ift zwar fpröde, aber 
nicht fo fehr, daß er fich nicht mit den gehörigen Handgriffen ber 
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arbeiten ließe. Daher fönnen auch nur die fprödeften Stücke leicht 
in Pulver, welches immer ganz weiß ift, verwandelt werden. Er 
laͤßt fi) gut mit feinen Seilen behandeln, wird aber doch meiſtens 
gedreht, wobei das Verfahren, der Hauptfache nach, folgendes ift. 

Um dierohen Stüce zuzurichten, Tegt man fie in Waſſer, wahr⸗ 
ſcheinlich damit fie bei der nachfolgenden Behandlung fich weni» 
ger erhigen, und nicht fo leicht unregelmäßig zerfpringen. Sie 
werden mit einem eigenen Meißel gefpalten, wodurch, die äußere 
braune Rinde, welche fich befonderd am gegrabenen Bernftein fin- 
det, und andere unbraudhbare Theile entfernt werden. Hierauf 
folgt das Befchneiden längerer Stücde mit einem Meffer. Jedoch 
fann dad Zurichten auch durch Behauen mit dem Beile, durch 
Raspeln und Feilen geichehen, wodurch die rohen Stüde die zum " 
Drehen bequeme Form erhalten. 

Das Drehen wird entweder auf einer gewöhnlichen Dreh⸗ 
bank vorgenommen, fo daß das zugerichtete Stüd in dad an der 
Spindel befindliche hölzerne Futter eingefpannt wird; oder aber, 
hei den eigentlichen Bernfteindrehern,, auf einer Art von Doden: 
drehſtuhl, deſſen Spindel bloß mit dem Handdrehbogen in Bewer 
gung gefebt wird. Am freien Ende trägt die Spindel flatt ded 
Fatters eine flählerne, nach vorn allmählich verjüngte vierfantige - 
Spitze. An diefe hält der Arbeiter das abzudrehende Stück an, 
bis fie in das leutere ein Loch gebohrt hat, "welches fo tief feyn 
muß, daß das Bernfteinftük auf die Spige gewaltfam aufgefcho- 
ben, den beim Drehen Statt findenden Widerftand verträgt, ohne 
8 zu werden. Die Drehwerfzeuge haben zwar im Ganzen die 
Form der bei Elfenbein, Horn, Mefling u. f. w. gebräuchlichen 
Schrot⸗, Spis- und Schlichtſtaͤhle; jedoch find fie etwas Fleiner, 
und mit einer Schneide von eigenthümlicher Beſchaffenheit verfe: 
ben. Diefe muß naͤhmlich, dantit die Damit gedrehte Fläche der 
Arbeit nicht rauf ausfällt, einen fehr fcharfen Winkel bilden; ja 
um Seindrehen wird die Schneide mit einem runden gehärteten 
Gtahle von Zeit zu Zeit überftrichen, Damit fie ſich umlegt, und ei- 
uen Grath erhält, welcher fähig ift, flatt flärferer Späne, nur 
ein fehr feine® Pulver abzufchaben. Zu demfelben Behufe bedient 
man fich auch nicht felten zerbrocdhenen Zafelglafes. 

Nicht alle Stuͤcke find gleich Leicht zu drehen, manche viel 
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mehr ſo ſproͤde, daß man ſie waͤhrend der Arbeit durch unterge⸗ 
ſetzte glühende Kohlen erwaͤrmen muß, damit ſie nicht, durch die 
MReibung an den Drehſtaͤhlen zu ſchnell erhitzt, Sprünge befom- 
men. Beſonders ift diefes bei der fchnellen ununterbrochenen Be⸗ 
wegung einer Drebbanf mit dem Echwungrade zu Befürchten. Auch 
dad Bohren muß langfam und vorfichtig gefchehen; wobei man 
ſich entweder, wie fhon erwähnt wurde, einer vierfantigen Epige, 
oder auch eined Bohrers bedient, welcher aus einem zylindrifchen 
Stahlſtücke dadurch erhalten wird, daß man daflelbe Halb abfeilt, 
und am Ende des noch übrig bleibenden halbrunden Theiles von 
rudwärts zwei in eine pipe fich vereinigende Facetten anbringt. 
Gewoͤhnliche Metallbohrer find bier kaum zu brauchen, weil ihr 
dünner Schaft in dem Loche, wenn ed etwas tiefer geworden iſt, 
nicht anliegt, fich federt, und durch fein Schwanfen das Berſten 
des Stüdes zur Folge haben kann. 

Die Vollendung gibt man den gedrehten Arbeiten durd) Schlei- 
fen mit Bimsſtein, Abreiben mit den eigenen Spänen, und durch 
Poliren mit ungelöfchtem Kalf oder fein gefchlämmter Kreide, oder 
mit Tripel. Lesterer, mit Weingeift angefeuchtet, gibt den fchön- 
fien und hellſten Stanz. Diefelben Mittel werden auch bei foldhen 
Segenftänden angewendet, welche nicht gedreht, fondern mittelft 
feiner Seilen, Fleiner Stecheifen und Grabſtichel bearbeitet wer⸗ 
den. Auch pflegt man manchmahl Bernfteinarbeiten mit Bern- 
fleinfirniß zu überziehen, um auch jenen Stellen Glanz zu geben, 
zu welchen man mit den Schleif= und Polierpulvern nicht Teicht 
gelangen fann. 

Nicht nur im Vaterlande des Bernſteins, zu Danzig, Stolpe, 
Luͤbeck u. ſ. w. wird derfelbe häufig verarbeitet, fondern auch in 
Stanfreich, zu Konftantinopel, inWien, und faft überall, wo häufig 
Salanteriewaaren verfertigt werden; indem es einem gefchidten 
Drechöler bald gelingt, ſich auf die Bearbeitung deſſelben einzu⸗ 
üben. Zahllos find Daher auch die verfchiedenen, aus diefem Stoffe 
erzeugten Artikel, obwohl der Verbrauch in der neuern Zeit bedeu⸗ 
tend abgenommen hat, während man früher verfuchsweife fogar 
Mitroffoplinfen und Aräometer, auch Bildnilfe u. dgl. aus Bern⸗ 
flein verfertigte. Für den jegigen Verkehr find vor allen andern 
die bernfleinernen Anfäge oder Mundſtücke für Sabafpfeifenröhre, 
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und die Korallen zu bemerfen. Lebtere werden erit gebohrt und 
gedreht, dann aberauf einem horizontal umlaufenden Schleiffteine 
facettirt, und zuletzt mit Kreide und Waſſer polirt. Die Koralle 
fledt bei beiden Operationen feit auf einer eifernen Spille, an 
welcher fie gehalten, und nach jeder Facette nach Erforderniß ges 
wendet wird. Starfe Erhikung muß auch hier, des Zerſpringens 
wegen, möglichft vermieden werden. | 

Unter den Pfeifen » Anfäpen aus Bernſtein fommen häufig 
auch ſolche vor, welche ftarf gekrümmt, und dennoch ganz durch⸗ 
bohrt find. Das Bohren fönnte zwar von zwei Seiten, und fo 
geihehen, daß die Löcher im Kuie oder Buge fich vereinigten ; allein 
man würde dort einen Abfab bemerfen. Man biegt daher erit da6 
ganz fertige Rohr. Der Bernftein bat nähmlich die fonderbare 
Eigenfhaft, fich leicht Frümmen zu laifen, wenn er vorher in fies 
dend heißem Leinöhl erweicht wird. Jedoch muß er in dem Oble 
felbft gebogen werden, weil er beim Herausnehmen faft au⸗ 
genblicklich wieder fet wird. Auch darf die Erhikung weder zu 
fhnell gefchehen, noch zu lange dauern. Im erftern alle 
befommt der Bernſtein Riſſe, im lehtern aber wird er nie wies 
der feft, fondern bleibt weich und Flebrige. Es ift faum zu 
zweifeln, daß man durch ein ähnliches Verfahren den Bernſtein 
unter heißem hl auch in Formen preifen Pönnte; nur würde der 
hierzu nöthige Apparat foitfpielig und fchwierig anzuwenden feyn. 
Daß einzelne Arbeiter aber die Kunft verftehen follten, den Bern⸗ 
flein ganz zu erweichen, und in Sormen zu gießen, ift, nachdem 
man fein chemifches Verhalten zu andern Körpern fennt, durchaus 
unwahrfcheinlih. Daifelbe gilt in gewilfem Grade auch von den 
Angaben, zufolge welchen der Bernftein Fänftlich nachgemacht wer⸗ 
den fol. Obwohl e8 höchft wahrfcheinlich ift, daß man aus harzigen 
Mifchungen etwas ihm Ähnliches erhalten Fönnte: fo würden folche 
Nachbildungen vom echten Material doch Teicht zu unterfheiben 
ſeyn; auch würde, bei den mäßigen Preifen des letztern, ein auch 
aur etwas umftändliches Verfahren zu diefem Behufe, niemahle 
die Mühe belohnen. 

Indeſſen fommen wohl manche Verfälfchungen des Bern⸗ 
fteind vor. Hierher gehören nachgefünitelte Stücke mit einges 
ſchloſſenen Infeften. Sie beftehen aus ganz ausgehöhlten und wies 
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Na ul dauu erfolgen, wenn tirfer Drud den Widerfiaud des 
wnnwad uberwindet, 

Dabıenige, was durch irgend eine bewegende Kraft gelei⸗ 

wird, iſt Die Wirfung derielben, und die Große jener Leitung, 
folglich der Kraft ſelbſt, Tann mur durch dieſe Wirfung erfaunt 
werden. Wenn ; B. ein Pferd ein Gewicht von 150 Pfund 
4 Meilen weit fortgesogen hat, fo ii diefe Leiſtung die Wirkung 
feiner bewegenden Kraft. Rei demfelben Drude haͤngt alſo die 
WBirfung, oder die Mafle der Arbeit, von der Größe des Raum 
ab, durch weichen der Drud gewirkt hat, oder durch welchen mit 
telſt deflelben der Körper bewegt worden iſt; nnd bei demfelben 
Haume, von der Größe des Drudes, welcher während der Bewe 
gung gewirkt hat. Da eine jede mechanifche Kraftäußerung, oder 
der Drud, welchen eine Kraft auf den zu bewegenden Körper 
ausübt, durch ein Gewicht bezeichnet werden kann, mit welchen 
Derfelbe im Gleichgewichte fiehen würde; fo fann die Größe einer 
Kraftwirtung, oder die Größe einer geleiteten Arbeit, jederzeit 
durch ein Gewicht, dad durch einen beftimmten Raum bewegt, 
oder anf eine beftimmte Höhe gehoben worden ift, ausgedrüudt 
werden. 

Benn ein Gewicht von 10 Pfund auf eine Höhe von 10 Fuß 
gehoben wird, fo ift diefe Wirfung offenbar gleich derjenigen, 
bei welcher so Pfund Gewicht auf 5 Fuß, oder 50 Pfund Her 
wicht auf 2 Fuß, oder ı Pfund Gewicht auf 100 Fuß, oder 
100 Pfund Gewicht auf ı Fuß gehoben werden. Denn nehmen 
wir an, an dem einen Ende eines zweiarmigen Hebels fey ein 
Gewicht von 10 Pfund befeftligt, und an dem andern Ende 
siehe ein Menfch mit der Kraft von 10 Pfund durch einen Raum 
von so Fuß nieder, fo wird, bei Gleichheit der Hebelarme, das 
gleiche Gewicht am andern Ende 10 Fuß fich erheben. Nun fey 
der Hebelarm, an welchem der Menfch zieht, doppelt fo lang, 
und er ziehe hier wieder mit einem Drude von 10 Pfund durch 
den Raum von ı0 Buß; fo wird das andere Ende des Hebels 
fi dur einen Raum von 5 Buß mit einem Gewichte von 20 
Pfund erheben. Zt der Hebelarm, an welchem der Menſch immer 
mit derfelben Kraftäußerung durch denfelben Kaum zieht, 5 Mahl 
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fo lang, fo wird das entgegengefegte Ende des Hebels fih um 
3 Fuß mit einem Gewichte von 50 Pfund erheben u. f. w. 

Damit man verfchiedene Kraftwirfungen mit einander ver⸗ 
gleichen fönne, muß man diefe Wirfungen fo ausdrüden, daß ents 
weder dad Gewicht oder die Hubhöhe zur Einheit genommen wird, 
wodurch dann das Maß der Wirkung durch die Hubhöhe oder 
Durch dad Gewicht gegeben wird. Dad Produft des Ge 
wichtes mit der Höhe ift alfo das Maß, oder die 
Größe der Wirfung, oder die mechaniſche Wirfung, 
und drüdt entweder Pfunde aus für die Hubhöhe von ı Fuß, oder 
Fuße für das Gewicht von ı Pfund. Wenn alfo durch eine Kraft 
ein Gewicht von 10 Pfund auf 10 Fuß gehoben worden ift, fo 
ift das Maß diefer Wirfung = 100, d. h. 100 Pfund auf ı Fuß 
oder 1 Pfund auf 100 Fuß gehoben. Durch eine andere Kraft, 
oder Durch diefelbe bewegende Kraft zu einer anderen Zeit, follen 
bo Pfund auf 12 Fuß gehoben worden ſeyn; fo ift die Größe 
diefer Wirtung == bo >< 12 = 720; oder die lehtere Wirfung 
verhält fi) zur erfleren, wie 720 + 100. Es fey dad Muß der 
Virfung = W, das Gewicht des Körpers = G, die Höhe 
= H; fo ift, in Zeichen ausgedrüdt, W = GH. 

Indem man auf diefe Art die Größe der Wirfung, welche 
durch irgend eine Kraft hervorgebracht wird, ausdrüdt, ift das 
bei auf die individuelle Größe der Kraft, welche hier gewirft hat, 
feine NRüdficht genommen, fondern nur die Maffe, Desjenigen, 
was geleiftet worden ijt, betrachtet worden. Die Größe oder 
Intenfität der Kräfte felbit, welche gewirkt haben, kann fehr 
verfhieden feyn bei gleicher Wirfung, wenn die Zeit, in welder 
gewirkt wird, verfchieden ifl. &o fann die Wirkung = 100, d.h. 
10 Pfund auf 10 Fuß gehoben, durch die Kraft eines Mannes 
oder eines Kindes hervorgebracht worden feyn: aber erflerer wird 
diefelbe etwa in 2 Sefunden, das letztere (vermittelt einer He⸗ 
kelvorrichtung) vielleiht in 2 Minuten bervorbringen. Wenn 
alſo aus der Wirkung, welche durdy eine Kraft hervorgebradht 
worden iſt, auf die Größe diefer Kraft felbit gefchloffen werden 
fol, fo muß die Zeit angegeben werden, innerhalb welcher diefe 
Virkung vollbracht worden ift. Denn offenbar ijt diejenige Kraft 
doppelt, drei Mahl oder vier Mahl ſo groß als eine andere, welche 
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diefelbe Wirfung in einer zwei, drei oder vier Mahl geringeren 
Zeit zu Stande bringt. Wenn alfo der Mann die Wirfung = 
100 in 2 Sefunden, und dad Kind diefelbe in 120 Gefunden voll 
bringt, fo verhalten fich die Kräfte beider verfehrt wie diefe Zeiten; 
d. i. die Kraft des Mannes verhält fi) zu der Kraft des Kindes, 
wie bo : 1; oder ed verhalten fich diefe Kräfte, wie die Größe 
der Wirfung dividirt durch die Zeit. Wenn alfo gefagt. wird, 
durch eine Kraft feyen no Pfund in ı Sefunde auf 10 Fuß geho⸗ 
ben worden, fo ift Dadurch die Größe derfelben, oder ihr Maß ge 
geben. Bei diefer Beflimmung wird gewöhnlich die Wirkung 
auf eine Zeiteinheit, nähmlich ı Sefunde, bezogen, und die Größe 
GH ift dann das Gewicht, das in ı Sekunde auf ı Zuß gehoben 
worden ift, oder der Drud, der in ı Sekunde durch den Raum 
von ı Fuß gewirkt bat. Diefer Ausdrud ift dad Maß der 
Kraft oder dad mechanifhe Moment der Kraft über 
haupt. Wenn ed alfo z. B. heißt: das Moment der Kraft eined 
Pferdes ift 400 Pfund, fo heißt das fo viel, ald durch dieſe Kraft 
wird in ı Sefunde ein Gewicht von 400 Pfund auf 1 Fuß ge 
hoben. 

Iſt das mechanifhe Moment einer Kraft fchon befannt, wie 
das gewöhnlich der Ball iſt; fo erhält man die Zeit, in welcher 
die von ihr hervorgebrachte Wirfung geleiftet worden ift, wenn 
diefe durch dad mechanifche Moment dividirt wird. &o beträgt 
das mechanifhe Moment der Menfchenfraft bo Pfund; ift nun 
die Wirfung 100 Pfund, fo ift die Zeit, die dazu verwendet wor 
den ift, ı3 Gefunden. Eben fo, wenn die Kraft eine gewille 
Zeit hindurch zu wirfen fortfährt, fo ift ihr Moment, multiplis 
zirt mit Diefer Zeit, die in dieſem Zeitraume hervorgebrachte 
Wirfung Wenn z. B. die Wirfung der Menfchenfraft 60 Se⸗ 
Funden lang anhält, fo ift die hervorgebrachte Wirfung oder Lei- 
ftung = bo << 60 = 3600 Pfund. 

Die Arbeit oder Leiftung fteht alfo immer im Verhaͤltniſſe 
des Raumes, durch welchen die Kraft wirft. Um ein Gewicht 
40 Buß hoch zu heben, braucht es vier Mahl fo viel Arbeit, ald um 
daffelbe Gewicht auf die Höhe von 10 Fuß zu bringen. Sinken 
beide Gewichte von diefen Höhen langfam nieder, etwa mittelft 
eines über eine Rolle Taufenden Geiles, deſſen anderes Ende 
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bie Bewegung irgend einer Mafchine unterhält, fo wird daher 
aud) das erftere Gewicht vier Mahl den Effekt des letzteren her⸗ 
vorbringen. Laͤßt man die fo gehobenen Gewichte durch die Hö- 
ben, auf welche fie gehoben worden find, frei herabfallen; fo 
verhalten fich die erlangten Gefchwindigfeiten wie 1 zu 2 (da ſich 
die Geſchwindigkeiten frei fallender Körper am Ende des Fall: 
raumed wie die Quadratwurzeln diefer Räume verhalten), alfo wie 
die Quadratwurzeln der Wirfungen. Die Wirfungen felbft verbal 
ten ſich alfo wie die Quadrate der Gefchiwindigfeiten, welche 
aus denfelben entfprungen find, oder wie ı : A; und wenn diefe 
durch den Ball erlangten Kräfte zur Bewegung irgend eines 
Körpers, 3. DB. zum Einrammen von Pfählen, verwendet werden, 
fo werden ihre Wirfungen in demfelben Verhältniffe ſtehen. Für 
verfchiedene Kräfte verhält fich alfo die Wirfung wie das Pros 
duft aud dem Drude oder dem Gewichte in das 
Quadrat der Gefhwindigfeit. Übrigens ift es gleich 
bedeutend, ob die Wirfung der bewegenden Kraft durch den 
Raum, durch den fie wirft, oder durch das Quadrat der Ge⸗ 
Ihwindigfeit, welche der Körper am Ende des Falles durch 
jmen Raum erhalten hat, ausgedrückt wird. Mach dem Geſetze 


des Falles iſt H— 1 (wenn g die Fallhöhe in der erſten Ges 
funde, und C die am Ende der Höhe H durd) den Fall erlangte 
Sefchwindigfeit bezeichnet), folglich das Moment GH = G Pe 


der letztere Ausdruck, oder GC’, wird jedoch immer dann anges 
wendet, wenn ed fi) um die Bemellung der Größe einer bewes 
genden Kraft oder ihrer Wirfung aus der gegebenen Geſchwindig⸗ 
feit handelt. 

Nachftehende Beiſpiele dienen zur Erläuterung diefer Säge. 

Ein Zentner fällt aus der Höhe von ı Fuß auf den Kopf 
eines einzurammenden Pfahls; ein zweiter fällt aus der Höhe von 
4 Fuß; fo verhalten fich die Wirfungen beider Kräfte, wie die 
Fallraͤume, d. i. wie-ı : 45 oder wie die Quadrate der Ge⸗ 
ſchwindigkeiten, die fie am Ende derfelben erlangt haben, d. i. wie 
123% oder wie ı : 4. 

Wenn ein Körper mit einer folchen Kraft in Bewegung gefegt 

4 * 
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wird, daß er in der Sekunde 10 Fuß zurüdlegt, fo ift eine vier 
fach größere Kraft erforderlich, um demfelben eine Gefchwindig: 
feit von ao Fuß in der Sekunde zu ertheilen. 

Wenn ein Menſch ein Gewicht von 4 Pfund ı5 Fuß hoch 
hebt, fo ift die Wirfung = GH = 60 Pfund. Wenn diefes 
Gewicht aus jener Höhe frei herabfällt, fo ift die Wirkung, die 

C 


ed auf einen Körper, welchen ed trifft, ausübt, = G m oder 


(da die am Ende von g = ı5 Buß erlangte Gefchwindigfeit 
— 30 duß il) = I 4 — bo Pfund. In beiden Fal⸗ 
len ift die Größe der mechanifchen Wirkung diefelbe. 

Ob daher ein Menfch ein Gewicht von 4 Pfund 15 Fuß 
hoch allmählich hebt, oder ob er daſſelbe mit der Hand in die 
Hoͤhe wirft, oder daffelbe, wenn es aus derfelben Höhe herab⸗ 
fäut, in der Hand auffängt: immer ift eine fund Diefelbe 
Größe der Kraftwirfung vorhanden, nur mit dem Unterfchiede, 
daß im erften Falle die Kraftäußerung auf den ganzen Raum 
vertheilt, in den zwei lebten Faͤllen Bingegen nur auf einen 
kleinen Theil jenes Raumes fonzentrirt ift. Gefchieht die Erhe⸗ 
bung des Gewichtes auf die 15 Fuß in ı Sefunde, fo ift das 
mechanifche Moment der Kraft = 4 15 == 60; für die bei: 
den anderen Fälle ift daffelbe ebenfalls = 60; d. i. wenn die 
Sand fi durch den Raum von ı Buß bewegt, um dem Körper 
die Geſchwindigkeit zu ertheilen, die zu feiner Erhebung auf ı5 
Fuß nöthig ifl, fo muß ihr Drud auf den Körper aufivärtd == bo 
Pfund betragen; betrüge ihr Weg 2 Fuß, fo wäre der Drud 
von 3o Pfund hinreichend; fo wie, wenn fie die Bewegung durch 
die 15 Fuß fortfegte, ihre Drud auf den Körper nur 4 Pfund zu 
feyn brauchte. 

Umgekehrt ſetzen wir den Ball, ein Gewicht von 10 Pfund 
treffe auf einen Körper mit der Gefchwindigfeit von 100 Fuß in 
der Sefunde, und mache in demfelben einen Eindrud von + Zuß 
Tiefe. Die Gefhwindigfeit von 100 Fuß wird erlangt, wenn 
der Körper aus der Höhe — = I = 166.6 Fuß fällt; die 
mechaniſche Wirkung ift alfo 1o >< 166.6 == 1666 Pfund. 
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Diefe Wirkung ift glei) der in dem anderen Körper erzeugten 
Wirfung, oder e& ift 1666 — ! p, ſonach p == 3332 Pfund: 
d. i. die Kraft, mit welcher dad Gewicht in den Körper eingedrun- 
gen ift, betrug in Gewicht ausgedrüdt 3332 Pfund, die Wire 
Jung alfo durch ı Fuß —= 1666 Pfund, 

Auf dieſe Art ann in der praftifchen Mechanie ſowohl 
die Groͤße der durch irgend eine Kraft hervorgebrachten Wir⸗ 
fung, al& auch die Größe der Kraft felbft, welche eine Wirkung 
bervorbringt, in allen Fällen mit Beftimmtheit gemeflen, und 
ed fönnen die verfchiedenen Kräfte nach ihren Wirkungen unter 
einander verglichen werden. Diefe an ſich fehr einfachen Saͤtze 
find von der größten Wichtigkeit in der ganzen praftifchen Mes 
hanif, und ihre richtige Anwendung allein ift im Stande, vor 
vielen, leider oft genug im gemeinen Leben wiederkehrenden, 
mechanifchen Irrtfümern zu bewahren. E6 erhellet aus denfelr 
ben, daß jede bewegende Kraft durch das ihr zugehörige mecha⸗ 
nifhe Moment bemeilen und bedingt fey; daß, wenn eine Kraft 
mit einem großen Drude wirft, dieſes auf Koften der Geſchwin—⸗ 
digkeit, und, wenn fie mit größerer Oefchwindigfeit wirft, dies 
ſes auf Koften des Drudes gefchehe ; daß überhaupt. eine 
Kraft niemahld eine Wirfung bervorbringen fönne, die nicht im 
Verhältniffe ihres mechanifchen Momentes fteht, und daß daher 
die Hervorbringung eined mechanifchen perpetuum mobile, 
oder einer Bewegung, bei welcher die Wirkung immer wieder 
jur Kraft wird, eine unmögliche Sache, und nichtd anderes fey, 
als die abfurde und fich felbft, widerfprechende Aufgabe, mit einer 
bewegenden Kraft ein mechanifches Moment hervorzubringen, 
das größer ift, als ihr mechanifched Moment. 

Die bewegenden Kräfte, welche im Mafchinenwefen und 
bei technifchen Ausführungen überhaupt zur Anwendung fommen, 
find entweder die Musfelfraft des Menfchen und der: Thiere, 
oder die Schwere, oder die durch Wärme bervorgebracdhte Aus⸗ 
dehnung Iuftförmiger, flüffiger und feiter Körper. Man fann 
fie in folgender Reihe aufzählen: 1) der Menfch, 2) die Thiere, 
3) das Waller, 4) der Wind, 5) der Dampf, 6) erwärmte 
Luft, 7) erwärmte Slüffigkeiten, 8) erwärmte feſte Körpeßgx. 
9) das Schießpulver. 
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1) Der Menfh ald bewegende Kraft. 


Die Beftimmung der Größe der mechaniſchen Kraftwirkung 
bes Menfchen ift fehr fchwierig, faum irgend einer Genquigfeit 
fähig, und die hierüber vorhandenen oder überhaupt möglichen 
Angaben fönnen nur ald Näherungszahlen angefehen werden. 
Se nad) der Art der Arbeit des Menfchen ift auch feine Muskel⸗ 
kraft verfchieden; und im Beſondern verurfachen hier die verfchie 
dene Konftitution, das Alter, Geflecht, die Witterung, die 
Gewohnheit, die größten Unterfchiede. Auch die ununterbrochene 
Dauer der Arbeit hat wefentlichen Einfluß, und in der Hegel 
braucht die Arbeit des Menfchen häufige Zwifchenruhe, wenn fie 
nicht die Kräfte erfchöpfen und die Gefundheit untergraben foll 
Die Arbeit des Menfchen, als bewegende Kraft, ift daher aud 
unter allen die Foftfpieligfte, und fie fol daher, fo viel möglich, 
durch andere bewegende Kräfte erfegt, die Leiftung des Menfchen 
aber, mit zwedmäßiger Verwendung feiner phyfifchen Krafı, vor 
züglih durch feine intelleftuellen Zähigfeiten nugbringend ges 
macht werden. 

Bei den Kräften des Menfchen und der Thiere überhaupt 
findet im Befondern das der Musfelfraft eigene Verhalten Statt, 
daß durch die Leiftung bei einer Gefchwindigfeit nicht jene bei 
einer anderen beneffen werden kann, weil bei der fehnellen Bes 
wegung fich die Musfelfraft zur Bewegung der: Theile des Koͤr⸗ 
pers felbft großen Theile erfchöpft, folglich ein geringerer Nutz⸗ 
effeft übrig bleibt; und weil bei einer großen Belaflung wieder 
die Ihätigfeit der Musfeln zur Worwärtsbewegung gehindert 
wird, da die Musfeln zufammen wirfen müjfen, um die aufrechte 
Stellung des Körpers zu erhalten. Erreicht die Gefchwindigfeit 
eine gewiffe Grenze, fo erfchöpft bei derfelben die Fortſchaffung 
des Körpers felbit die Musfelfraft dergeftalt, daß Feine Laft 
 mehr:getragen werden fann ; und wenn die Laft fo groß ft, Daß 
die Kraft des Menfchen mit ihr im Sleichgewichte ſteht, 3.8» 
wenn der Menfch ein Gewicht im horizontalen Zuge, mittelft 
einer um eine Rolle gelegten Schnur, im Gleichgewichte hält, 
fo ift er außer Stande, ſich vorwärts zu bewegen. Es fen diefe® 
leptere Gewicht = P; der Drud, oder da8 Gewicht, welches mit 
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der Gefchwindigfeit v bewegt wird = p; die größte Geſchwin⸗ 


digkeit ohne Belaſtung = V; it p=P (---)°; 
eine Formel, deren Angaben, nah Schulze's Verfuchen, mit 
der Erfahrung, wenigftens füg Werthe, die nicht an die Außern 
Grenzen geben, übereinſtimmen. Iſt alfo die größte Gefchwin- 
digfeit des Menfchen, bei welcher er, auf die Dauer, feine Laft 
mehr zu tragen vermag, oder V, = 6; die mittlere größte Laſt, 
welcher er in der Ruhe das Gleichgewicht hält, oder P== 70 Pfund; 
fo ift für die Sefhwindigfeit 

v= ı Fuß in der Sefunde p = 48.6 pf Moment = 48.6 


v=3 >» » » » p= 3ı2 » » == 62.4 
v=3» » >» » p= ı75 » » = 53,5 
v4» »» » p= 77 >» » == 30.8 


Es gibt alfo bei der Belaftung der Menfchen und der Thiere 
für die vortheilhaftefte Leiftung ein Marimum, d. h. sine gewiffe 
Gefhwindigfeit der Bewegung, bei welcher das mechanifche 
Moment ald Nupeffeft ein Größtes wird. Sucht man aus dem 
vorigen Ausdrude den größten Werth deffelben für pv, fo zeigt 
die Rechnung, daß die Leiflung eines Thiered am größten werde, 
wenn die Oefchwindigfeit, mit welcher ſich daſſelbe bewegt, ein 
Drittel der größten. Sefchwindigfeit ift, mit welcher es fich, 
ohne behindert zu feyn, bewegen Fann. Es ift nähmlich für das 
Rarimum der Wirfung pv=:P. 5 V. Wenn alfo, wie es 
be Erfahrung lehrt, die mittlere größte Gefchwindigfeit des 
Benfchen, bei welcher er feine Laft mehr auf die Dauer zu tragen 
vermag, 6 Fuß iſt; die mittlere größte Laſt, welcher er in der 
Ruhe das Gleichgewicht halt, 70 Pfund; fo ift feine vortheilhaf: 
tefte Befchwindigfeit = 5 = 2 Buß, mit einer Laft von 2. 70 
= 3ı2 Pfund.. 

Dieſes Refultat ſtimmt mit der Erfahrung überein; und im 
. Mgemeinen kann man ald einen mittleren, für die meiften Bälle 
(wenn die Geſchwindigkeit ſich von der eben angegebenen nicht 
in weit entfernt) paflenden Werth annehmen, daß das mechar 
sifhe Moment der Kraft des Menfchen, für fortges 
fehte Arbeit, durch Ho Pfund in Sekunde auf ı 
Sn gehoben ausgedrüdt werde. 
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Bei der Beflimmung der Leiftung des Dienfchen, bei Arbei: 
ten verfchiedener Art, ift es weſentlich, auf die Zeit Rückſicht zu 
nehmen, binnen welcher diefelbe fortgefegt werden fann, ohne 
die Kraft des Menfchen für eine längere Zeit, als diejenige, welche 
der gewöhnlichen Ruhe vergönnt ift, zu erfchöpfen. Beiſpiele 
großer Kraftanfirengungen, die nur furze Zeit hindurch danern, 
oder welche während der Arbeit eines Tages den Menfchen fo 
erfchöpfen, daß er mehrere Tage für gewöhnliche Arbeit untaugs 
lic) wird, find von feinem Nugen. Mon diefer Art find die mei- 
ften der hierher gehörigen, in verfchiedenen Schriften vergeichne- 
ten Angaben. u | 

Nachftehende Angaben enthalten brauchbare Mittelwertbe 
für verfchiedenartige Leiftungen. 

Ein Menſch, der unbelaftet zu Fuß geht, macht einen taͤg⸗ 
lihen Weg von 8 Etunden, und legt 4 Meilen (zu 4000 Klaf 
ter) zurück, Diefes gibt, das Gewicht des Körpers als Laſt 
betrachtet, und auf 130 Pfund gefegt, ı30 Pfund auf 3 Fuß 
pder 4335 Pfund auf ı Fuß in ı Sefunde. Mit 45 Pfund be: 
laftet, fann ein Menſch in 6 Stunden des Tages, und auf die 
Dauer, 2 Meilen (zu 4000 &lafter) zurüdlegen (45 Pfund 
auf 22 Fuß in ı Sekunde, oder 100 Pfund auf ı Fuß in ı &e- 
funde). Die Zragung der Laft wird erleichert durch ihre gleich« 
mäßigere Vertheilung auf dem Körper (wie bei den Kleidern auf 
dem Leibe), Beübte Raflträger tragen 200 Pfund und darüber 
auf Ffurze Streifen, Einen Weg von 1000 Klafter machen Lafb 
träger, mit 100 Pfund beladen, täglich ſechs Mahl, und leer zurüd; 
fönnen diefe Arbeit aber nicht mehrere Tage nad) einander aus⸗ 
balten. | 

Wenn zwei Menfchen eine Laft auf einer Bahre fortfchaffen, 
fo fann man für jeden Bo bis 100 Pfund rechnen. 

Auf einem Schiebfarren führt ein Fräftiger Mann in einem 
Tage 130 Pfund auf eine Strecke von 2 Meilen. 

Man fieht hieraus, daß das Tragen der Laften Durch Mens 
ſchen Foftfpielig und nicht vortheilhaft if. Auf einem einfachen 
Eifengeleife würde derfelbe Arbeiter eine 3o bis Jo Mahl fo 
große Laſt in derfelben Zeit fortziehen Fönnen. Für Pleine Ent» 
fernungen ift es vortheilhafter, eine Anzahl Menfchen auf dem 
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Wege entweder fo nahe an einander zu fielen, daß die Laft 
von einer Hand in die andere geht, oder fie in einer größeren Ent- 
fernung von einander zu vertheilen, fo, daß jeder Arbeiter die Laft 
bis zum nächften Standpunfte trägt, und von dort bis zu der 
©telle, wo der vorhergehende Arbeiter die Laft niedergelegt 
fat, Teer zurüdgeht, alſo in furzen Zwifchengeiten immer wieber 
ausruht. 

Die größte Kraft übt ein Menfch dann aus, wenn er fi 
mit feinen Süßen anftämmt, während er mit den Händen einen 
Drud ausübt, wie bei dem Gebrauche des Dynamometers, bei 
welchem der mittlere Druck, den der Menſch durch gleichzeitige 
Birfung der Hände und Füße zum Anziehen oder Heben aus⸗ 
übt, 3oo Pfund und darüber beträgt. Auf diefelbe Art fann im. 
Mittel von einem Manne ein Gewicht von 200 Pfund, das fi) 
wifchen feinen Süßen befindet, gerade noch bewegt oder etwas 
gehoben werden. Durch das Streden der Knie» und Hüftges 
Imfe, wenn die Laft an einen die Hüfte umfchlingenden Riemen 
angehängt ift, kann von einem Manne ein Gewicht von 1000 
Pfund und darüber gehoben werden. 

Beim Ziehen vorwärtd übt, wie bereits, oben gefagt ‚ der 
Menſch in der. Ruhe einen Drud von 70 Pfund aus. In der 
Bewegung, mit einem Gurt um die Schultern, beträgt der Drud 
oder die Zugkraft nur hoöchſtens 3o Pfund mit 2 Fuß Geſchwin⸗ 
digfeit in der Sefunde. Wird die Kraft mit den Händen durch 
Ziehen oder Vorwärtöftoßen ausgeübt, fo fann man nur 25 
Mund mit der GSefchwindigfeit von a Fuß in der Sekunde. ans 
nehmen. 

Eine Treppe. aufwärts, oder einen ähnlichen Bergabhang 
binan, erhebt ſich ein Träger mit 5 Zuß in der Sekunde bei einer 
Laſt von 100 Pfund, und durd, eine Tagesarbeit hebt er auf 
diefe Art 3000 Zentner auf ı Zuß (14 Pfund in ı Sekunde auf 
ı Suß). Ohne Laſt erhebt ſich der Menſch auf einer Treppe oder 
einem folhen Abhange auf : Fuß in ı Sefunde (Moment 65 
Hund auf ı Fuß.) Wenn ein Menfch mittelft eines Seiles und 
einer Role fi in einem Korbe binabläßt, fo, daß er dadurch 
eine etwas geringere Laft am Ende des Seiles in die Höhe zieht, 
and dann leer die Treppe wieder hinauf geht, fe iſt fein Mutßz⸗ 


— 
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effeft vier Mahl größer, ald wenn er eine Laft diefelbe Treppe hin⸗ 
aufträgt, und leer zurückgeht, um eine neue Laft zu hohlen. 

Das Hinauftragen von Laften über Treppen ift Daher eine 
der fchlechteften Verwendungen der bewegenden Kraft des Men⸗ 
fhen. Rei der Kurbel, am Spillrade und am Zretrade, ergibt 
fi) für die Dauer das mechanifche Moment der Menfchenfraft zu 
bo Pfund auf ı Fuß. 


3) Bewegende Kraft des Pferdes. 


Im Mittel, und aus vielen Vergleihungen genommen, bes 
traͤgt das Moment der bewegenden Kraft des Pferdes 
400 Pfund anf ı Fuß in der Sefunde gehoben. Die 
Kraft von 63 Menfchen ift hiernach einer Pferdesfraft gleich. 
. Nimmt man für die größte Befchwindigfeit des Pferdes ohne 
Belaſtung, oder V, =ı0 Fuß (was die Befchwindigfeit des ſtaͤrk⸗ 
fen Trottes ift), für die größte Laft, die das Pferd in der Ruhe 
im Sleichgewichte Hält, oder die Zugfraft P, = 250 Pfund; fo 
‘ergibt fidy für Die vortheilhaftefte Leiftung die Laft von 111 Pfund 
auf 35 Fuß in der Sefunde im Zuge bewegt. 

Ein gutes Pferd mit etwa 150 Pfund belaftet (Reiter und 
Zugehör) legt in 8 Stunden des Tages 5 Meilen zurüd, was 
einer Sefchwindigfeit von 4 Buß in ı Sefunde entfpricht (Moment 
— 600 Pfund auf ı Fuß). Ein Pferd, das mit a25 Pfund 
belaftet ift, geht mit 3: Fuß Gefchwindigfeit. 10 Stunden des 
Zaged (Moment = 787 Pfund). 

Obgleich das Pferd im Tragen eine größere Laft fortfchafft, 
ald ed ohne Wagen fortzuziehen im Stande wäre; fo ift feine nuͤtz⸗ 
‚ liche Wirkung doc viel bedeutender ‚ wenn es die Laft auf einem 
Wagen fortzieht, da hier nicht da6 Gewicht der Ladung, fondern 


| . nur die Reibung ded Wagend auf den Boden und an den Achfen 


zu überwinden iſt, deren Größe auf den gewöhnlichen Straßen 
zu „der £aft angenommen werden fann; fo, daß die Zugkraft auf 
borigontalen Boden Z; der Laſt mit Inbegriff des Wagengewichtes 
‚beträgt. Es ift diefes daher auch die vortheilhaftefle Art,:da® 
‚Pferd zu benüßen, 

In welchem Verhaͤltniſſe die Zugkraft des Pferbes mit der 
Geſchwindigkeit fich ändert, zeigt die obige Formel, wenn in der⸗ 


N 
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felben P — 250 Pfund, und V— 10 Fuß gefegt wird; wobei 
der in einem Tage durchlaufene Weg 5 Meilen (20000 Klafter) be: 
trägt. Sonad) ift Die Zugfraft 

für 2 Fuß in a Sekunde = 160 Pfund 


» 3», >» » — 122.5 » 

» 3» » » — 002 » 
5» » > —= 62.5 » 

»6 » > » = 40 » 

78» » = 925 » 


Die Erfahrung flimmt hiermit überein. Mit 3 Zuß Ge 
fhwindigfeit führt ein Pferd auf einem Wagen 13 Zentner, ohne 
Wagengewicht: letzteres kann zu 10 Zentner auf das Pferd für 
fhwere Wägen, und zu 5 Zentner für leichtes Fuhrwerk ge- 
aommen werden. Starke Zugpferde werden mit 3o Zentner und 
darüber für eine Gefchwindigfeit von 2 Fuß in der Sekunde 
beladen. 

Poftpferde machen etwa eine Dieile in der Stunde, oder 6 
Fuß in einer Sefunde, wobei ihnen alfo 40 Pfund Zugkraft bleis 
ben. Zwei Pferde ziehen unter den angegebenen Umftänden alfo 
etwa 1600 Pfund, oder boo Pfund ohne Wagengewicht. Geht 
die Sefchwindigfeit über diefe hinaus, fo fann dad Pferd nur we⸗ 
nig ziehen, und es muß die Anzahl der Pferde diefen Abgang ers 
jeben. Se größer die Gefchwindigfeit ift, deſto öftere Zwiſchen⸗ 
ruhe ift erforderlih. Sol für diefelbe Geſchwindigkeit eine grö- 
fere Zugfraft geleiftet werden, oder für diefelbe Zugkraft eine grös 
fere Gefchwindigfeit ; fo ann das nur mit erfchöpfender Anftrens 
gung und auf fürzere Zeit der Fall feyn. Auf diefe Art fann das 
Kraftmoment des Pferdes auf Boo Pfund und darüber fleigen, 
ober nur fiir wenige Minuten. | 

Überhaupt kommt hier die Konftitution und Gewohnheit des 
Xhieres fehr in Betracht. Laftpferde, nur langſam zu gehen ge- 
wohnt, leiften bei größerer Geſchwindigkeit einen verhältnißmäßig 
fleineren Effeft, als beim Iangfamen und fchweren Zuge; eben fo 
lichte Pferde, die an eine größere Schnelligfeit gewöhnt find, 

wenn fie zum fchiweren Zuge verwendet werden. 

Das Pferd macht im Fleinen Schritt 3 Fuß in der Sekunde; 

im flarfen Schritt 5 Buß; im Meinen Zrott 7 Fuß; im flarfen 
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Zrott 10 Buß; im Galop ı6 Fuß. Die größte Geſchwindigkeit 
der Schnellläufer ift 36 bis 40 Fuß in der Sekunde. Das mittlere 
Gewicht eines Pferdes ift 4 Zentner. 

Außer den Pferden werden auch noch vorzüglich Ochſen, 
Maulthiere und Eſel zum Ziehen und Tragen benutzt. Die Zug 
kraft eines Ochfen rechnet man der. eines Pferdes gleich; doch iſt 
feine Bewegung langfamer, fo daß das mechanifche Moment feir 
ner Kraft nur etwa die Hälfte von jenem des Pferdes erreicht. Die 
Kraft eines Eſels ſchaͤtzt man auf die doppelte Menfchenkraft. 
Doc, find diefe Angaben fhwanfend. 


3) Bewegende Kraft des Waſſers. 


Das Waffer wirft ald bewegende Kraft, wenn es vermöge 
feiner Schwere von einem höheren Punfte auf einen tiefer Tiegen- 
den niederfinft. Durch diefe Bewegung abwärts wird entweder 
ein Strömen deffelben hervorgebracht, indem das Wailer ſich auf 
einer geneigten Ebene fortbewegt,, wie in einem Fluſſe, in einer 
geneigten Rinne; oder ed finft aus dem höhern Punkte in dem ties 
feren fenfrecht nieder, wie ein fallendes Gewicht. In dem erflen 
- Kalle wirft feine bewegende Kraft durch den Stoß, in dem letzte⸗ 
ren durch das Gewicht. In beiden Bällen wird die abfolute Größe 
der Kraft des Waſſers durch das Gewicht der Waflermaffe multie - 
plizirt mit der Höhe, aus welcher es niederfinkt, ausgedrüdt. 
Wenn z. B. diefe Höhe 4 Fuß, das Gewicht der Waſſermaſſe, die 
in einer Sekunde beifließt, 100 Pfund beträgt; fo ift die Wirfung 
in einer Befunde, oder das mechanische Moment, 400 Pfund. Eine 
folhe Waſſermenge, von diefer Höhe wirkend, würde alfo eben fo 
viel leiſten, als die mittlere Kraft eines Pferdes. Diefe beredhe 
nete Wirfung fann jedoch in der Ausübung niemahls erhalten 
werden, weil immer ein Verluft Statt findet, wenn diefe Kraft 
durch irgend eine Mafchinerie in Anwendung gebracht werden foll. 
Denn wirft dad Waffer durch den Stoß auf eine fi im Waffer 
bewegende Schaufel, wie bei dem unterfchlädhtigen Wafferrade, fo 
muß das Waffer noch mit einer Gefchwindigkeit, die der Bewegung 
der Schaufel felbft gleich ift, abfließen, damit aus dem Behälter 
wieder Waffer nachfließen koͤnne; der wirklich zur beabfichtigten 
Bewegung hervorgebrachte Effekt, oder der Nutzeffekt, ift alfo um 
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fo viel geringer, als das Moment jener abfließenden Waſſermenge 
beträgt, wozu noch der Verluft kommt, den die Kraft des Wafe 
ferö felbft im Stoße auf die ausweichende Schaufel erleidet. Wirkt 
das Wafler durch fein Gewicht, wie bei Dem.oberfchlächtigen Waſ⸗ 
ferrade, fo ift es ebenfalls unmöglich, die ganze Yallhöhe des 
Waſſers für den Nugeffeft wirffam zu machen, weil fowohl am 
Scheitel ald am Boden des Rades ein Heiner Theil jenes Fallrau⸗ 
med verwendet werden muß, dort für dad Einitrömen des Waſ⸗ 
ferö aus dem ©erinne,. hier für das Abziehen deſſelben im Kanal. 
Dody ift die Verwendung der Wafferfraft Dusch den Drud viel vor» 
theilhafter, ala jene Durch den Stoß, wie in dem Art. Wafferrde 
der Pi aus einander gefeßt wird. 

Es ift daher. auch nicht von Wortheil, die Baffermenge, 
welche bereits durch ihre Bewegung eine Wirfung hervorgebracht 
bat, neuerdings zu derfelben Wirkung zu verwenden, indem man 
fie Durch eine andere Kraft wieder auf dad Rad zurüdhebt; denn 
die Kraft, welche.zu diefer Erhebung nöthig wäre, ift größer, als 
die Wirfung, die das Mad wirklich hervorgebracht hat.. Es würde 
daher mehr Kraftaufiwand koſten, dad Rad ferner in Bewegung 
in erhalten, als die Mafchine, welche durch das Rad iu Bewe⸗ 
sung gefegt wird, mit jener Kraft unmittelbar zu betreiben. Es 
erhellet zugleich hieraus die Unmöglichkeit, durch die Kraft des 
Vaſſerrades felbft dasjenige Waflerquantum, welches in demfel« 
ben gewirft hat, wieder auf daffelbe. zurüdzuführen, oder ein 
ſtillſtehendes Waller ald bewegende Kraft zu benugen. 

Die bewegende Kraft des Wailers ift in der Regel die wohls 
feilſte, die für Mafchinenbetrieb gu haben iſt. Sie ift überall da 
anzwenden, wo eine hinreichende Menge Wafler mit einem 
hinreichenden Gefälle zufließt. In den Artikeln Wafferleis 
tung, Wafferräder, Wafferfäulenmafchinen, zc. wer« 
den die Einrichtungen angegeben, mitteljt deren diefe bewegende 
Kraft zum Wafchinenbetriebe benugt wird. 


Bewegende Kraft durch das Auffteigen ſpezifiſch 
leihterer Slüffigfeiten. 

Der Drud, welhen das Waller und andere Flüjligfeiten 

vermöge ihres Gewichtes ausüben, kann auch dadurch als bewe⸗ 
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gende Kraft benugt werden, daß Luftarten "oder Fluͤſſigkeiten 
darin in die Höhe fleigen, welche fpesififch Leichter find, ala 
jene, in welchen das Auffteigen geſchieht. So ift die bewegende 
Kraft, durch welche ein Luftball in die Höhe gehoben wird, oder 
mit welcher eine Lufts oder Dampfblafe in dem Waifer, oder das 
Waſſer in dem Quedfilber in die Höhe ſteigt, der Druck, welcher 
Durch das Übergewicht der ganzen Slüfligfeitsfäule über jene, in 
welcher der leichtere Körper fich befindet, ausgeübt wird; oder 
der Drud, welcher dem Gewichte des Fluidums, an deffen Stelle 
fich der Körper befindet‘, weniger dem Gewichte des Körpers ſelbſt 
gleich ift. Diefe Art der Wirfung des Drudes einer Flüſſigkeit 
fann zur Bewegung eines Zellenrades, nach Art des oberfchläch- 
tigen Waflerrades, angewendet werden. Es werde nähmlich ein 
foiches Rad in einem Behälter mit Waſſer eingefenkt, fo daß es 
von letzterem gang umgeben ift, und nun von unten in die Zellen 
Luft geleitet; fo werden fich dieſe mit Luft füllen, indem das Waſ⸗ 
fer aus denfelben verdrängt wird, fo daß bei. dem limdrehen die 
eine Hälfte der Zellen mit Luft, die andere mit Wailer gefüllt iſt, 
ſonach das mechanifhe Moment. dieſes Rades daffelbe wird, als 
‚ wenn es in der Luft durch Wafler in Bewegung .gefept würde. 
Statt der Luft kann auch Dampf in die Zellen treten, wenn dad 
Waſſer vorher die Temperatur des Dampfes erhalten bat. Iſt 
das Rad mit Quedfilber umgeben, fo fann al& leichtere Fluidum 
. auch Waffer in die Zellen eintreten. Bon der Anwendung diefes 
Prinzips wird in dem Art. Dampfmafchine die Rede feyn. 


4) Bewegende Kraft des Windes. 

Die Luft, wenn fie in Bewegung ift, ald Wind, wirft auf 
diefelbe Art ald bewegende Kraft, wie das Waller duch den 
Stoß; nur ift der Effeft wegen der viel geringeren Maſſe der Luft 
für die gleiche Släche viel geringer. Wenn eine Fläche mit einer 
gewillen Gefchwindigfeit in der Luft bewegt. wird ;- fo erleidet fie 
einen Widerftand, welcher dem Quadrate jener Gefchwindigfeit 
proportional ijt: die ähnliche Wirfung entſteht, wenn die Luft. mit 
irgend einer Geſchwindigkeit gegen die Flache ftößt. Diefe beiwe- 
gende Kraft wird zum Umdrehen von Windflügeln benugt, und 
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wird in den Artifeln Windmeffer und Windmühlen ui 
her erörtert. 

Der Drud, welchen der Wind auf eine widerftehende Bäche 
ausübt, kann fehr bedeutend werden, wie die große Gewalt der 
Stürme beweift. Nachfichende, auf Beobachtungen geflüßte Ans 
gaben zeigen die Stärfe des Windes in Pfunden audgedrüct, went 
er bei verfchiedenen Geſchwindigkeiten ſenkrecht auf eine Brio 
von ı Quadratfuß W. flößt. | 

Bei der Gefchwindigfeit bes Windes von 20 Fuß W. in der 
Sekunde ift fein Drud aufı Quadratfuß = 0.740 Pfund W. - 

Bei einer Sefchwindigfeit von 40 Fuß in der Sekunde 
der Drud = 3.225 Pfund. 

Bei einer Geſchwindigkeit von 50 Fuß iſt derſelbe = k ro 
Pfund. 

Bei.einer Gefhwindigfeit von bo Buß (ein halber Stun) 
iit derfelbe = 6.80 Pfund. 

Bei einer Geſchwindigkeit von 74.22 Fuß (ein ganzer Sum) 
it derfelbe — 10 Pfund, fenfreht auf ı Quadratfuß W. .. - 

Übrigens ift der Drud oder Widerftand, den der Wind 
ausubt, der Größe der Släche proportional; z. B. auf eine Fläche 
von 10 Quadratfuß würde bei der letzteren Gefchwindigfeit der 
fenfredhte Drud 100 Pfund betragen. Für gleiche Flache wählt 
der Drud wie das Quadrat der Gefchwindigfeit; 3.8. man will 
den Drud auf ı Auadratfuß für 10 Fuß Geſchwindigkeit des Win⸗ 
des beſtimmen; fo ie 10°: 20° = x:0.74; daher die Stärke 


diefes Drudes = —— * — 0.185 Pfund. 


5) Bewegende Kraft des Dampfes. 


Der Dampf des Waflers wirft ald beivegende Kraft durch 
die große Ausdehnung, welche dad Waller erleidet, indem es fich 
unter einer höheren Temperatur in Dampf verwandelt. Diefe 
Ausdehnung beträgt bei der Temperatur von 800 R. oder der ge« 
wöhnlichen Siedhige, 1700 Mahl das Volum des Waflere. Ger 
fegt in einem leeren, von allen Seiten verfchloffenen Gefäße von 
850 Kubikzoll Inhalt befinde fich ein R.Z. Waller, und diefer werde 
durch Sieden in Dampf verwandelt: fo wird dieſer Dampf nicht 
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nur das Gefäß anfüllen, fondern auch, da 1700 8. 3. auf 850 
8. 3. oder auf den halben Raum zufammengedrüdt find, ge 
gen die Wände des Gefäßes beiläufig eben fo ftarf drüden, 
ald wenn 1700 8. 3. Luft in jenem Raume zufammenge 
beüdt wären, d. h. mit einem Drude, welcher dem doppelten 
Drude der Atmofphäre gleich if. Da nun die Luft, welche von 
außen auf das Gefäß drückt, den einfachen Drud diefer Größe 
ausübt; fo drücdt alfo der Dampf von innen gegen die Wände 
bes Gefaͤßes mit dem Drucke einer Atmofphäre, oder mit 12.5 Pfund 
auf den Quadratzoll. Wenn wir feben, das Gefäß enthalte nur 
den Dampf von +8. 3. Waller, oder 850 8. 3. ftatt 1700, für 
die Temperatur von Bo° R.; und wenn wir zugleich annehmen, 
daß das Gefäß von außen nicht mit Luft umgeben ſey, fondern in 
einem Iuftleeren Raume fich befinde, alfo von außen fein Drud 
Statt finde: fo wird jener um die Hälfte dDünnere Dampf gegen 
die Wand des Sefäßes eben denfelben Drud ausüben, wie vorher, 
nähmlich den einer Atmofphäre. Wenn wir und nun vorftellen, 
daß die eine Wand dieſes Gefäßes beweglich fey, 5. B. wenn das 
Gefäß ein Zylinder wäre, in welchem ſich ein Kolben dampfdicht 
bewegen läßt; fo wird jener Druck diefen Kolben durch den Zylin⸗ 
der fortfchieben. 

In diefem alle wirft der Dampf unmittelbar ald bewegende 
Kraft, entweder gegen den äußern Drud der Atmofphäre mit ei⸗ 
ner diefen Drud überwiegenden Elaftizität; oder gegen den mehr 
:oder weniger leeren Raum. In einen andern Falle wirft aber 
der Dampf nur mittelbar als bewegende Kraft, indem er durch 
ſeine Eigenſchaft, ſich durch Erkaͤltung zu kondenſiren und einen 
leeren Raum hervorzubringen, den atmoſphaͤriſchen Druck zur Her⸗ 
vorbringung der Bewegung wirkſam macht; in welchem Falle ei⸗ 
gentlich der letztere die bewegende Kraft iſt. Geſetzt in dem, oben 
offenen Zylinder mit dem beweglichen Kolben ſey der Raum zwi⸗ 
ſchen dem Kolben und dem Boden mit Dampf gefüllt, und dieſer 
Dampf werde nun durch Erkaͤltung kondenſirt, wodurch er ſich 
alſo in einen 1700 Mahl kleinern Raum, als Waſſer, zuſammen⸗ 
zieht; fo entſteht unter dem Kolben ein leerer Raum; die atmo⸗ 
ſphaͤriſche Luft, welche über dem Kolben iſt, drückt alſo auf den⸗ 
ſelben mit einem Drucke von 13: Pfund für den Quadratzoll, und 
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ſchiebt ihn in dem Zylinder nieber. Das abwechfelnde Spiel dies 
fer Bewegung des Kolbens in dem einen oder dem anderen Falle 
ift dasjenige, was in der Koniteuftion der Dampfmafchinen ber 
zweckt wird, bei welchen ein eigener Keffel den Dampf unaufhörs 
lich erzeugt, der dann zur Bewegung des Kolbens in den Zylin« 
der einfirömt. Der Drud, welchen der Dampf auf den Kolben 
wirflid ausübt, multiplizirt mit dem Wege, durch welchen der letz⸗ 
tere in einer Sekunde bewegt wird ‚ macht das mechanifche Mo⸗ 
ment diefer Kraft aus. 

Zur Verwandlung des Waſſers in Dampf ift eine beſtimmte 
Menge Wärme erforderlich; dieſe Wärme iſt Daher eigentlich dad 
Prinzip dieſer bewegenden Kraft, und ihre Größe fteht mit jener, 
oder mit dem Aufwande an Brennmaterial, der Diefelbe hervorzu⸗ 
bringen im Stande ift, im Verhältniffe. Zur Ausmittelung Dies 
ſes Verhältnijfes dient folgende Beftimmung. 

Wenn durch die hinreichende Menge von Wärme 1 Pfund 
kaltes Waffer in Dampf von 80° R., der folglich dem mittleren 
otmofphärifchen Drucke das Gleichgewicht hält, verwandelt wird; 
fo nimmt dieſer Dampf einen Raum von 3o Kubiffuß ein, den 
man als einen Raum von ı QDuadratfuß Grundfläche und 3o Fuß 
Höhe annehmen fann. Wird diefer Dampf vollftändig konden⸗ 
ft, fo beträgt der mittlere Druck der Luft auf jenen Quadratfuß, 
weicher die Flaͤche des Kolbens, der fich Durch jenen Raum bewe⸗ 
gen kann, vorftellt, 1800 Pfund; mit welchem Drude der Raum 
von Jo Fuß durchlaufen wird. Folglich iſt die mechaniſche Wir⸗ 
tung, welche durch ı Pfund Waſſer, in Dampf verwandelt, her⸗ 
vorgebracht wird, — ı800 >< 30, oder 54000 Pfund auf ı 
Fuß gehoben. 

Rückſichtlich der weiteren Angaben über die Natue und die 
Anwendung diefer beivegenden Kraft müſſen wir auf die Artifel 
Dampf und Dampfmafchinen verweilen. 


6) Erwärmte Luft als bewegende Kraft. 


Wenn Luft bei gewöhnlicher Temperatur in einem Gefäße kom⸗ 
pimirt wird, fo wirft fie mit einer bewegenden Kraft auf ähnliche 
Art, wie Dampf von höherer Elaftizität, indem fie auf den be= 
weglichen Körper einen Druck ausübt. Auf diefe Art wirft die 
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Luft in der Windbüchfe. Da jedoch zu diefer Komprimirung felbft 
eine mechanifche Kraft erforderlich ift, fo kann die Luft in dieſem 
Salle, zu welchem auch die Windfeflel bei Wafferhebungsmafchi- 
nen gehören, nicht eigentlich als eine bewegende Kraft, fondern 
nur ald ein Mittel, irgend eine bewegende Kraft in einem Raume an- 
zuhäufen, und für einen andern Zwed wirffam zu machen, ange: 
fehen werden, wie dieſes auch mit den Sedern und mit den Gewich⸗ 
ten der Fall it, die nur wirfen fönnen, wenn fie vorher aufgezo⸗ 
gen find. | 

Wird die Luft durch Hitze ausgedehnt, fo fann fie auf dies 
felbe Art, wie der Danıpf, als bewegende Kraft verwendet wer 
den. Denn wenn in einem Gefäße Falte Luft vorhanden ıft, und 
diefelbe wird erhitzt; fo wird fie fich ausdehnen, und einen Drud 
ausüben, der eine Bewegung hervorbringt. Geſetzt es ſey unter 
einem Kolben in einem Zylinder ı Kub. Fuß eisfalte Luft befind- 
lih, und diefelbe werde nun auf 80° R. erhigt, wodurd fie ihr 
Volum um 0.375 vermehrt; fo wird jene Quft nunmehr einen Raum 
von 1.375 Kub. Buß bei derfelben Elaftizität einnehmen, folglich 
mit dem ihrer Elaftizität zugehörigen Drude den Kolben fo weit 
emporfchieben, al& die Vergrößerung jenes Raumes erfordert. Die 
Hervorbringung diefer bewegenden Kraft durch Wärme ift felbit 
noch vortheilhafter ald jene des Dampfes; denn die Wärme, welche 
nöthig ift, um.ı Pfund eisfaltes Waffer in Dampf zu verwandeln, 
würde hinreichen, 344 Pfund oder 332 Kub. Fuß Luft von o°R. und 
dem mittleren atmofphärifchen Drude zur Siedhipe zu bringen, 
wodurch ihr Umfang um 332 >< 0.375 = 123.5 Kub. Fuß, d. i. 
um einen Raum von ı Quad., Zuß Grundfläche und 123.5 Buß 
Höhe vermehrt würde. Stellt man fich vor, -diefe Luft Habe bei 
ihrer durch die Erhigung bewirften Ausdehnung diefe Grundfläde 
(die Flache eined Kolbens), auf welche fie mit 1800 Pfund, als 
Übergewicht gegen den äußern atmofphärifchen Druck, druckt, vor 
ſich hergefchoben; fo ift in diefem Sale die Wirfung — ı800 
>< 123.5, welches dad Vierfache derjenigen Wirfung ift, welde 
durch Dampf hervorgebracht wird (&. 65). 

Bon diefem Prinzip hat jedoch bis jegt im Mafchinenwefen 
noch feine genügende Anwendung gemacht werden fönnen, da die 
Ausführung eines hierzu anwendbaren Mechanismus mit den größe 
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ten Schwierigfeiten verbunden ift; daher die bis jeßt gemachten 
Verſuche mit ähnlichen Mafchinen, die man auch pyreolophos 
riſche Mafchinen genannt bat, fruchtlos abgelaufen find, und 
es überhaupt wahrfcheinlich ift, Daß jener berechnete Vortheil durch 
die nöthige Komplifation der Mafchinerie im Vergleiche mit Dampf⸗ 
mafchinen wieder mehr ald aufgehoben werde, 

Überdieß findet diefelbe Wirfung auch Statt, wenn ber 
Waflerdampf zu einer ähnlichen Ausdehnung ducch weitere Erwär- 
mung gebracht wird, da die Dänpfe fic) in der Wärme nad) den⸗ 
felben Sefegen ausdehnen, als die Luftarten. Die fpezififche Wärme 
der Luft verhält fich zu jener des Wafferdanpfes wie ı:3.136. 
Folglich ift die Wärme, durch welche ı Pfünd kaltes Wafler in 
Dampf verwandelt wird, im Stande, ı Pfund Wailerdampf auf 
b20° R. zu erhisen, alfo nahe auf das vierfache Volum oder auf 
4>< 3o= ı20 8.5. audzudehnen. Die gefammte Wärme, welche 
diefer andgedehnte Dampf enthält, ift die doppelte derjenigen, 
durch welche ı Pfund Waller in Dampf verwandelt wird; alfo 
fommt auf die Hälfte Diefer Wärnemenge das Volum von 608.5. 
Sonach ift die Wirfung = ı800 Pfund auf bo Buß gehoben, wels 
bes die doppelte Wirfung derjenigen ift, welche der Dampf auf 
gewöhnlidye Weife hervorbriugt. 


) Erwärmte Slüffigfeiten als bewegende Kraft. . 


Die Ausdehnung der Zlüffigfeiten durch Wärme fann ebens 
falls al6 bewegende Kraft benupt werden. Diefe Ausdehnung ift 
zwar viel geringer, als bei Iuftförmigen Flüffigfeiten (f. Art. 
Ausdehnung); der Druck, der durch diefelbe ausgeubt wird, 
geht jedoch bis ind Unendliche, weil die Slüfligfeiten nüır ſehr wes 
zig zuſammendruͤckbar find. Diefe Ausdehnung ald bewegende 
Kraft kann daher für folche Fälle benugt werden, wo ein fehr gro⸗ 
fer Druck durch einen fehr Fleinen Raum ausgeübt werden fol, 
+ B. um eine ungeheure Laft fehr wenig aus der Stelle zu rüden. 
Es iſt Hierzu ein hinreichend flarfer metallener, mit einem genau 
paſſenden (eingefchliffenen) Kolben verfehener Zylinder erforderlich, 
der, wenn der Raum zwifchen dem Boden und dem Kolben Durch 
eine unten befindliche Kleine Pipe mit Waſſer gefüllt ijt, von außen 
erwärmt werden Fann. 

5 % 
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Die Ausdehnung ded Wallerd durch die Wärme erfcheint 
auch in einem andern alle ald bewegende Kraft, nähmlich um 
Waſſer auf eine größere Höhe zu heben, als es durch den Hydro: 
ftatifchen Druck bei gleicher Temperatur gefchehen fönnte. Das 
durch die Wärme ausgedehnte Waſſer ift nähmlich fpezififch Teich 
ter ald das Fältere; eine wärmere Wafferfäule, die mit einer fäls 
tern fommunizirt, und legterer das Gleichgewicht hält, ift alfo hoͤ⸗ 
ber, und fann daber oben auöfließen. Die Figur ı7, Taf. 20, 
erflärt diefes. a iſt ein mit Wafler gefülltes Gefäß mıt der auf 
demfelben wailerdicht befeitigten Röhre b. Die oben mit einem 
Trichter verfehene Röhre d geht unten mir einer abwärts gehen. 
den Biegung in daifelbe Gefäß a. Beide Röhren find mit Waſſer 
gefüllt. Wird das Gefäß a erhigt; fo erwärmt ſich zuerſt das 
Waſſer in der Röhre b, und viel ftärfer ald jenes in der Röhree, 
da das erwärmte Waller nicht abwärts finft. Die Waiferfäule 
b wird alfo höher, als die Fältere d, die ihr das Gleichgewicht 
haͤlt: fie fließt daher oben bei c über, in den Trichter der Röhre 
d, und in diefem Maße tritt dad fähere Wafler aus ber Röhre 
ein das Gefäß a. Wird nun die Röhre d abgekühlt, fo daß die 
Waflerfäule in derfelben immer Fälter bleibt, fo geht der Ausfluß 
bei c beftändig fort, und es findet alfo eine fortwährende Zirkula⸗ 
tion der Slüjligfeit Statt. 

Diefed zuerft von Bonnemain in Paris zur Ausführung 
gebrachte Prinzip ift vieler Anwendungen fähig. Führt man die 
Köhre e auf eine längere Strede horizontal fort; fo kann man 
mittelft des in derfelben zirfulirenden warmen Waffers gelinde Er⸗ 
wärmungen bewirfen, z. B. in Trodenftuben, unter der Pflan; 
zenerde der Glaöhäufer, ıc. Die wichtigfte Anwendung diefer Vor⸗ 
richtung {ft für Baͤuch- und Wafch: Apparate. Wenn man ftatt 
der Röhre d einen eben fo hohen mit Waller oder Lauge gefüllten 
Bottich, in welchem die zu bauchenden oder zu wefchenden Zeuge 
fich befinden, anbringt, deifen Abflugröhre unten mit dem Keffela 
fommunizirt ; fo hat man einen folchen Bäuchapparat, bei welchem 
die Lauge fih in dem Maße, als fie unten in den Keifel abfließt, 
oben immer wieder von felbft aufgießt, da fie während des Durdh- 
fließend durch den Bottich fich wieder hinreichend abkühlt (f. 
Bleihfunft). 
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Die Erhöhung der Wafferfäule durch ihre Erwärmung von 
10 R. bis zum Siedpunfte beträgt nur etwa „. Konmt jedoch 
das Waſſer im Keflel zum wirflichen Sieden, fo wird wegen der 
. aufiteigenden Dampfblafen, die eine ihrem Umfange gleiche Menge 
Waller aus der Stelle drücken, die Flüffigfeit noch bedeutend bö- 
ber gehoben, wie diefed z. B. bei einem nicht ganz mit Wafler 
angefüllten Topfe der Fall ift, in welchem fi) das Waller bis 
über den Rand erhebt (überläuft), wenn es zum Sieden fommt. 
Bei ſchleimigen Ylüffigfeiten, die zähere Blafen bilden, ift Dieß 
noch mehr der Fall. Aus diefem Grunde Fann die bis zum ie: 
den gebrachte warme Waflerfäule noch bedeutend höher feyn, als 
bie fältere, und dennoch mit legterer im Gleichgewichte ſtehen. 


8) Bewegende Kraft Durch erwärmte feſte Körper. 


‚In dem Artifel Ausdehnung, Bd.I, ©. 379, ift bereit 
die Benugung der durch Wärme bewirften Ausdehnung der feften 
Körper ald bewegende Kraft angegeben worden. Da die feiten 
Körper, wegen des flarfen Zufammenhanges ihrer Theile, bei. 
ihrer Zuſammenziehung durch Erfältung diefelbe Kraft in entge- 
gengefegter Richtung ausüben, wie durch eine gleich große Aus: 
dehnung ; fo wird als bewegende Kraft auch diefe Juſammenzie⸗ 
bung benußt. Diefe Ausdehnung oder Zufammenziehung ift zwar 
fehr Hein, wirft alfo nur auf einen fehr Fleinen Raum, aber mit 
einer ungeheuern Kraft; daher Fann fie für ſolche Faͤlle nüglich ver⸗ 
wendet werden, wo nur eine Fleine VBerrüdung nothwendig ift, alfo 
in den meiften Sällen, wo fefte Körper, ald Steine, Metallſtücke, 
durch eiferne Schließen feit an einander gepreßt werden follen. 
Die Schließe.wird in diefem Falle glühend eingezogen, und feft 
geeilt, wodurch fie, nach der Erfaltung fich verkürzend, einge 
hoͤchſt feſte Verbindung herftellt. 


9) Das Schießpulver ald bewegende Kraft, 

Das Schießpufver ift ein aus Salpeter, Kohle und Schwer . 
fd gemengter Körper, der bei feiner ſchnellen Werpuffung eine 
beträchtliche Menge von Luft entwickelt, die durch eine fehr hohe 
Zemperatur in bedeutendem Grade ausgedehnt wird, folglich auf 
die Umgebung mit einem fehr großen Drude wirkt. Die Luft, 
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die fich bei der Verpuffung des Pulvers entwidelt, beträgt 416 
Mahl den Raum, den das Pulver vor der Verbrennung einnimmt. 
In dem 9. Bande der Jahrbücher des k. k. polytechn. Inftituts in 
Wien habe ich nachgewiefen, daß die Temperatur, welche bei der 
Verbrennung des im Fleinften Raume eingefchloffenen Schießpuls 
vers entfteht, über 71870 R. beträgt, und daß fonach die aus dem⸗ 
felben entwidelte Luft mit diefer Hige ausgedehnt iſt. Die mit 
Diefer hohen Temperatur ausgedehnte und in demfelben Raume 
eingefchlojfene Luft übt auf die Wände der Umgebung bei der 
plöglihen Verpuffung einen augenblidlihen Drud von 14490 
Atmofphären aus. Durch verfchiedene Umſtaͤnde, hauptſaͤch⸗ 
lich wegen der nicht augenblidlich ſchnellen Verpuffung, und we⸗ 
gen der ftarfen TZemperaturverminderung durdy Abfühlung von der 
Umgebung, finft diefe Kraft bei der gewöhnlichen Anwendung der⸗ 
felben zum Geſchütze bis auf 2000 Atmofphären herab; fo daß fo- 
nach der Impuls, der im Augenblide der Erplofion des Pulvers 
auf die im Laufe befindliche Kugel Statt findet, 2000 Atmofphä« 
ren beträgt. Diefer ungeheure Drud wirft nur im erften Augen» 
blicke der Erplofion auf das Projeftil, und nimmt in dem Maße 
ab, als diefes fich in dem Rohre fortbewegt, die Fomprimirte Luft 
fi daher in einen größern Raum verbreitet, bis die Kugel mit 
der erlangten Geſchwindigkeit, die, nach der Stärke der Ladung, 
3000 bis 2000 Fuß in einer Sekunde beträgt, aus der Mündung 
des Rohres tritt. 

Iſt das Pulver fo bereitet, daß es nicht augenblicklich ex⸗ 
plodirt, fondern langſamer verpufft; fo ift feine Wirkung auf das 
Projektil eine kutze Zeit hindurch mehr gleichförmig, und weniger 
heftig. Diefe Anwendung findet bei den Raketen Statt, bei wel 
chen die Bewegung auf diefelbe Art durch den Nüdftoß bervorges 
bracht wird, wie bei der Reaktionsmaſchine (dem Segner— 
ſchen Wafferrade). 

Die Schwierigkeit, das Schießpulver als bewegende Kraft 
zum Maſchinenbetrieb zu verwenden, erhellet ſchon aus der Art 
ſeiner Wirkung, die es mit einem ſo heftigen Stoße beinahe au⸗ 
genblicklich hervorbringt, und die für Maſchinenbewegung nicht 
geeignet iſt. Soll das Pulver, durch Verzögerung der Exploſion, 
langfamer wirfen, 3. ®. zum Durchtreiben eines Kolbens durch 
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einen Zylinder, fo geht der größte Theil feiner Kraft durch die Ab- 
kühlung der entwidelten Luft verloren. Wollte man endlich die 
aud dem Schießpulver entwidelte Luft nur bei einer mittleren Tem- 
peratur von 213° R., bei welcher die Luftarten auf das Doppelte 
erpandirt werden, ald bewegende Kraft benugen ; fo zeigt die Rech: 
nung, daß der auf diefe Art erhaltene mechanifche Effeft zu Foft- 
fpielig wäre, indem dann 3.18 Loth Schießpulver eben fo viel 
wirfen, ald ein Kub. Fuß Wafferdampf, deſſen Erzeugung nur 
z bie ; Loth Steinfohlen Foftet. 

d. H. 


Bewegung. 


Bewegung ift die Ortöveränderung eines Punftes, welche 
durch irgend eine bewegende Kraft bervorgebradht wird. Wenn 
fämmtliche Punfte eines Körpers zu gleicher Zeit ihren Ort veräns 
dern, fo verändert der Körper felbft feinen Ort, und die Bewes 
gung deſſelben ift fortfchreitend; und hier entweder gerad: 
Iinig oder frummlinig, je nachdem nähmlich der Körper im» 
mer in derfelben Richtung, oder in jeden Augenblide in einer 
andern Richtung bewegt wird. Bleibt der ganze Körper an feiner 
Stelle, indem er fi) um eine Achfe dreht, wo alfo die in diefer 
Achfe liegenden Punfte in Ruhe bleiben, alle übrigen aber ihren 
Drt verändern, und zwar mit um fo größerer Gefchiwindigfeit, je 
weiter fie von der Achfe entfernt liegen; fo ift die Bewegung 
drehend oder Preisformig, weil die einzelnen Punfte die 
Peripherie eines Kreifes durchlaufen; z. ®. wenn ein Rad fi 
um feine Achje dreht. Beide Bewegungen fönnen in einem und 
demfelben Körper vorhanden feyn, z. B. in einer auf der Erde 
fortrollenden Kugel, deren Bewegung zugleich fortfchreitend und 
drehend ift. j 

Sowohl die geradlinig fortfchreitende als die drehende oder 
kreisförmige Bewegung Fönnen entweder ftet, naͤhmlich nach der= 
felben Richtung ununterbrochen fortwährend, oder abwechfelnd, 
wiederfehrend, hin und her gehend feyn, wenn die Bes 
wegung bald. nach der einen, bald nach der entgegengefegten Rich: 
tung erfolgt. 

Jede bewegende Kraft wirkt zwar unmittelbar in gerader 
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Richtung, oder ſtrebt in ſolcher zu wirken, und eine krummlinige 
Bewegung entſteht nur dann, wenn die bewegende Kraft in jedem 
Augenblicke nach einer anderen Richtung oder in derſelben Ric’ 
tung fucceffiv auf andere Punkte des Körperd wirft: die Anwen⸗ 
dung der bewegenden Kräfte, um Mafchinen in Bewegung zu 
feben, kann aber oft nur dadurch gefchehen, daß fie zuerft eine 
Preisförmige Bewegung hervorbringen, weil nur durch diefe eine 
fortwährende oder ftete Bewegung zu erhalten iſt. So wirft das 
Waſſer unmittelbar durch das Wafferrad, folglich in einer kreis⸗ 
förmigen Bewegung; der Wind durch die Windflügel auf Diefelbe 
Art. Die Kraft des Menfchen wirft ebenfalls freisförmig an eis 
ner Kurbel, das Pferd eben fo an dem Goͤpel, u.f. w. Andere 
Kräfte wirken dagegen geradlinig, 3.8. der Dampf durch den 
Kolben der Dampfmafchine, der abwechfelnd auf und nieder gebt; 
ber Menſch, indem er an einem Stride abwärts zieht. 

Da ed nun in der praftifchen Mechanikfelten der Fall ift, daß 
die in Bewegung zu fegende Mafchine auf diefelbe Art fi bewegen 
fo, nach welcher die bewegende Kraft wirkt; fondern die Richtung 
der Bewegung, und die Art derfelben vielfach zu ändern, z⸗B. 
die geradlinige Bewegung ded Kolbend der Dampfmafchine in eine 
freisförmige, oder die Freisförmige des Waflerrädes oder der Kurs 
bel in eine geradlinige zu verwandeln ift: fo find zur Bewirfung 
dieſer Umänderungen verfchiedene Vorrichtungen nöthig, welche 
von der bewegenden Kraft die Bewegung auf die Mafchine nad) 
der verlangten Weife fortpflangen. Diefe Mechanismen find als 
Efementartheile des Mafchinenbaues anzufehen. 

Wenn ferner eine bewegende Kraft auf eine Mafchinerie wir: 
fen foll; fo it fehr oft nothwendig, daß diefe Bewegung auf eine 
mehr oder minder große Strecke fortgeflangt werde, bis der Ein- 
griff in den wirkenden heil der Mafchine felbft erfolge. Zur. 
größere Entfernungen gefchieht diefe Fortpflanzung durch das Feld⸗ 
geftänge (f. diefen Artikel), für Fleinere durch eine zweckmaͤßige 
Verlängerung der ſich drehenden Wellen, fo daß mehrere kürzere Wel⸗ 
Ien nach, derfelben oder nach verfchiedener Richtung mittelft eigener 
Vorrichtungen, welche man KAuppelungen nennt, an einans 
der gefügt werden. Diefe Verbindungen werden auch fo herges 
ſtellt, dag man nad) Bedürfniß eine oder die andere Welle aus: 
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löfen, d. h. die Mittheilung der Bewegung hindern fann, um 
die Machine, auf welche dDiefelbe fortgepflanzt wird, zum Still 
ftehen zu bringen. Zuweilen teitt auch der Fall ein, daß die Wir- 
fung der bewegenden Kraft felbft gehemmt werden ſoll, was durch 
Vorrichtungen bewirkt wird, welche Bremfen genannt werden, 
und weldye im Wefentlidyen gewöhnlich aus einem Holzſtücke beftes 
ben, das auf dem Umfange einer Welle oder eines Rades ange: 
drüdt wird, und durch die entftehende Reibung die Bewegung 
derfelben hindert. Dad Holzſtück oder die Bremfe ift nach dem 
Halbmeſſer der Welle oder des Rades audgehöhlt. 
Diefe fämmtlihen Vorrichtungen, welche dazu dienen, die 
Bmegung fortzupflanzen, zu hemmen oder abzuändern, machen 
den Gegenſtand dieſes Artikels aus. 


1) Kuppelungen (Zaf. 22). 

Big. 1. Die Quadratkuppelung. Bei dieſer Verbin: 
dung zweier Wellen find die legteren an den zu verbindenden En⸗ 
den quadratförmig, von gleicher Größe. Schiebt man über diefe 
vierfeitigen Pridmen, nachdem man fie fo an einander geftoßen 
bat, daß eines die Verlängerung des andern bildet, eine Hülſe 
Pie Kuppelungshuülfe), welche an die prismatifchen Enden 
genau anfchließt, und laͤßt man noch durch die Hulfe und durch 
jede der beiden Wellen einen Bolzen durchgehen; fo wird bei dem 
Umdrehen der einen Welle die andere mitgenommen. 

Big. 2. Die Kreisfuppelung ift von der in Fig. ı 
dargeftellten nur dadurch verfchieden, daß die zu verbindenden 
Belemenden zylindriſch find, folglich auch die Kuppelungshülfe 
zylindriſch außgehöhlt ift. 

Big. 3. Kuppelung mit Klauen. Bei diefer Kuppe 

Iung find an den beiden zu verbindenden Wellenenden Querftüde 
AA, BB (auf der Achfe der Welle fenfrecht) angebracht, und 
die Enden des Querftüdd B B umgebogen. Wenn nun die 
eme Welle C C der andern Welle DD fo genähert wird, daß 
die Enden A, A auf entgegengefeßte Seiten von B, B zu lie: 
gen fommen ; fo wird jede Welle bei ihrer Umdrehung die andere 
mitnehmen. 

Big. 4 und. Kuppelung mit Klauen. AC i eine 
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ennde gußeiferne Platte, welche auf der, ber bewegenden Kraft 
zunächfi liegenden Welle M befeftigt ift; DE ift ein Hebel, der mit 
ber Welle N verbunden ift, und fi um den Punft F drehen kam. 
Diefer Hebel kann an die Vorfprünge H, H der Platte A C 
angelegt werden, fo daß er mit ihr herumgedreht wird, und die 
Welle N mitbewesgt. 

Fig.6 und7. Kuppelung mit Klauen. Diefe Kuppe: 
Iung bat wie die vorige einen Hebel DE zum Aus» und Einheben; 
aber anftatt daß derfelbe unmittelbar am Ende der Welle hängt, 
dreht er fih um einen Bolzen bei F, der fi) an einer großen 
gußeifernen Platte IKL befindet. Die andern heile, welche 
mit denfelben Buchftaben wie in Big. 4 bezeichnet find, find diefen 
aͤhnlich und haben denfelben Zwei. VBeiQ, Q, Q befinden ſich 

drei Vorfprünge, welche Furchen bilden, um den Hebel nahe am 
Punkte des Druckes zu unterftüßen ; fte find mit der Platte IKL 
zufammengegoffen, und werden in dem Falle gebraucht, wenn die 
Vorſpruͤnge, die in der Arbeit find, brechen follten. 

Sig. 8 und 9. Dieſe Kuppelung befteht aus zwei Preisförs 
migen gußeifernen Platten, auf welchen ein Einfchnitt A und ein 
Anſatz B fic) befindet. Der Anfag B wird in den Einfchnitt der 
andern Platte gebracht, wodurch der Anſatz diefer Platte in den 
Einfchnitt A zu liegen fommt. Auf diefe Art wird bei der Dres 
bung der einen Welle die andere mitgenommen. 

Big. sound a1, KAniefuppelung. Diefe Wellenverbin- 
dung ift auß den Zeichnungen deutlich zu erfennen. 

Big. 12. Dad Univerfalgelenf (oder der Hooffche 
Schlüffel) dient zur Verbindung zweier Wellen in ſchiefer Ric; 
tung, bis zu einem Winfel von 40°. Man fann diefed Gelenf 
auch doppelt anwenden, wenn der Winfel der veränderten Rich⸗ 
tung zwifchen 50° und 90° beträgt.- 

Big. ı3 und ı4 fiellen eine Kuppelung vor, welche aus 
drei befonderen Iheilen beſteht. A A und B B find auf ihren 
refpeftiven Wellen befeftigt, und bilden zwei ausgehöhlte Zylinder 
von gleichem innern und äußern Durchmefler. CC ift ein Ring 
von Qußeifen, in welchem vier eiferne Bolzen D,D,D, D ver 
fhraubt find. A A und BB find, wie die Zeichnung zeigt, 
fo eingerichtet, daß jedes Stud zwei entgegengeſetzte Bolzen an: 
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greift, wodurch bei der Drehung der einen Welle die andere mit⸗ 
genommen wird. 

Fig 15. Dieſe Einrichtung einer Kuppelung iſt aus der Zeich⸗ 
nung hinreichend erſichtlich. 

Fig. 16, 17 und 18 ſind Kuppelungen für ſtehende Wellen. 

Fig. 16. A iſt der Hals der untern Welle, B das untere 
Ende der obern Welle, C die Huülfe. 

Big. 17. A iſt ein Theil der untern, B ein Theil der obern 
Belle, C der Hals; A endigt ſich in ein Viereck, welches in ein 
in B befindliche8 Loch paßt 

Big. 18. A iſt die untere Welle, D, D gehört ebenfalls 
jar untern Welle, E ift die obere Welle. In D und E befinden 
fih quadratförmige Außfchnitte, fo daß die Erhöhungen in D in 
die Vertiefungen in E paffen, wodurch die Kuppelung bewerfitel- 
list wird. 


2) Vorrihtungen, um Mafchinen in und außer 
Bang zu fepen (ein: und aus;urüden, auszulöfen). 
Zafel a2. 

Fig. 19. Die gleitende Rolle. Die Rolle oder Scheibe 
P, weldye durch die bewegende Kraft mittelft einer darüber ge⸗ 
fpannten Schnur getrieben wird, fißt auf der Welle AB nichr 
feft, fondern kann fi) in der Lage, welche bie Zeichnung zeigt, 
frei um ihre Achfe drehen. Um nun diefe Welle AB in Bewegung 
fegen zu Fönnen, ift auf derfelben ein Querftüd DE angebracht, 
an deſſen Enden fich die Anfage T, T der Rolle anlegen fönnen, 
indem biefelbe mittelft ded Hebeld FG (der in einem Halfe liegt, 
welder an der Rolle befeftigt ift) dem Querſtücke genähert wird. 
SR die Mafchine mittelft der Welle. AB im ange, und man will 
fie zum Stehen beingen , fo darf man nur den Hebel FG zurüd« 
floßen. 

#ig. 20. Das Bajonet. A ift eine Nolle oder Trom⸗ 
mel, welche fi ich auf dee Welle BC drehen fann, übrigens immer 
an derfelben Stelle diefer Welle bleibt; DE ift eine hölzerne 
Scheibe, welche auf der Welle BC feftfigt, und zwei Löcher hat, 
Durch welche die Arme des Bajonetd durchgehen. Dad Bar 


76 | Bewegung. 


jonet befteht aus dem gabelförmigen Theile FG, mit ber Hülſe 
H, weldye im Innern zylindriſch audgebohrt ift, und auf der 
ebenfalls zylindrifhen Welle B C ſich fchiebt. Auf der dußeren 
Släche diefer Huülfe befindet ſich eine Furche, in welche ſich der 
"HebelIK, deflen Drehungspunft in K ift, hineinlegt. Wird nun 
der Hebel von der Trommel A weggedreht, fo gehen die Arme 
des Bajonetd durch die Rächer der Scheibe DE, und begegnen 
den an der Trommel A angebrachten Anfägen T, T, wodurch die 
Welle BC in Bewegung gefegt wird. 

Big. 21. Die fefte und loſe Rolle Bift eine Rolle, 
welche mit der Welle A feft verbunden ift; C hingegen ift eine 
Rolle, in deren Mitte eine Freisförmig ausgedrehte Büchfe fich be 
findet, die auf der zulindrifchen Welle A anfchließt, ſich alfo frei 
Drehen fann. Der Riemen, welcher die Bewegung mittheilt, fann 
nach Erforderniß mittelft der Hand auf die fefte oder bewegliche 
Rolle gefchoben werden. Liegt der Riemen auf der Feſtrolle B, 
fo wird die Welle A in Bewegung gefebt ; Tiegt er hingegen auf 
der Leerrolle C, fo dreht ſich bloß dieſe Rolle, die Achſe A aber 
bleibt in Ruhe. 

Fig. 22 'ftellt eine Vorrichtung vor, wie eine Maſchine 
mittelft vergahnter Räder in oder außer Gang gefept werben fann, 
welches mittelft eines beweglichen Zapfenlagers des einen Rades, 
wie aus der Zeichnung zu erfehen ift, gefchieht. 

Big. 23 und 24. Die Sriftiondflaue. „Auf der einen 


. Welle A figt eine hölzerne Freisförmige Scheibe EE fefl, an 


welche fich ein ftählerner, fich federnder Ring GH, mehr oder 
weniger feft anfchließt, je nachdem die Klemme H (Fig. 24) an⸗ 
gezogen oder nachgelaflen wird; auf der Welle B befindet fich dad 
gabelförmige Stüf C D, deflen Arme C und D ſich an die An- 
fäge G, H des Ringes anlegen, welcher durdy Reibung die Rolle 
E, und daher die Welle A, in Bewegung feßt. 

Sig. 25. Der Sriftionsfegel. Auf der Welle A if 
der ausgehöhlte Kegel HH befeftigt ; auf dem quabdratförmis 
gen Theile B der zweiten Welle läßt ſich mittelſt eined Hebels ein 
anderer Kegel EE Hin und ber fchieben, deſſen äußere Flaͤche ſich 
bei der Annäherung. gegen den Kegel HH an die innere Flaͤche 
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dieſes letztern anſchließt, und fo, durch Reibung von dem beweg- 
ten Kegel HH in Umdrehung gefegt, die Welle B mit nimmt. 

Fig. 26 flellt zwei Rollen oder Räder vor, die durch Rei⸗ 
bung in Bewegung gefeßt werden. 

Sig. 27. Die fich ſelbſt Löfende Kuppelung. An 
ver Welle A befindet ſich eine Platte BC befeftigt, auf welcher 
in {hiefer Richtung Anfäge oder Zähne D, D, D angebradht - 
fmd. An der Welle B befindet fid) eine ähnliche Platte F G mit 
-Anfägen D/, D/, DV, welche aber an dem quadratförmigen Theile 
der Belle B mittelft eines Hebels Z bin und ber gefchoben werden 
kann. Wird nun die Platte FG der Platte CB genähert, fo 
legen ſich die fchiefftehenden Zähne D/, D’/, D’ an die Anfäge 
D,D, Dan, und beide Wellen drehen fi. Geräth aber die Ma⸗ 
ſchine dutch irgend eine Urfache in Stodung, fo, daß die Welle A 
fh nicht drehen kann; ſo werden die fchiefitehenden Zähne 
DD’, D’ die Platte FG zurüdfloßen, wodurd) diefe Kuppelung 
ſich ſelbſt loͤſt. 


85) Bremſen (Taf. 22). 

Fig. 28. A, B find Rollen, über welche ein Riemen ohne 
Endeigelegt ift, welcher während der Bewegung der beiden Rollen 
durch dad Andrüden einer kleiner Node C, mittelft des Winkel⸗ 
hebels C D E gefpannt wird. Wird die Rolle C von dem Nies 
men entfernt, fo liegt diefer an den Rollen A und B nur fehr 
licht an, fo daß wegen der verminderten Reibung die Rolle B fich 
nicht mehr dreht. 

Fig. 29. A iſt das Rad, welches gebremſt werden ſoll. CD, 


D find zwei um D, D/ ſich drehende Hebel, auf welchen zwei 


Polfterhölzer a, a’ (wie die Zeichnung zeigt, bogenförmig ausge⸗ 
fhnirten, fo, daß der Radius diefer Kreisbögen gleich dem Radius 
des Bremsrades A ift) befeftigt find. CE, C/E/ find zwei um 
C und C/ drehbare Stangen, welche durch das Verbindungsftud 
E E’ mittelft Bolzen vereinigt find. Mit dieſem letzteren ift der 
Hebel G F feft verbunden. Wird nun diefer Hebel nach der Rich⸗ 
tung ded Pfeiled bewegt, fo nähern ſich a, a’ dem Radfranze, und 
drücken fich bei fortgefebter Bewegung des Hebeld GF dergeftalt 
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feſt an, daß das Rad vermoͤge der hierdurch verurſachten Reibung 
zum Ruhen gebracht, d. h. gebremſt wird. | 

Fig. 3o zeigt eine andere Vorrichtung, um dad Rad A zu 
bremfen. BCD iſt ein Bügel, welcher fich bei B um eine zur Achfe 
des Rades A parallele Achfe drehen, und hierdurch an die Stirn 
fläche diefed Rades angedrüdt werden fann. ED ift eine Stange, 
welche den Bügel mit dem um den Punft F drehbaren Hebel FG 
verbindet, an deifen Ende der fchwere Klog G fich befindet. HIK 
ift ein Hafen, deilen Drehungspunft in K fich befindet, und auf 
welchem der Hebel FH bei H aufruht, wenn da8 Rad von dem Bus 
gel befreit feyn fol. Am Hebel ift ein Seil befeftigt, welches über 
eine Rolle L, und von dort an irgend einen Ort hinläuft, von 
wo aud man dad Nad bremfen will. Wird nun am Seile nad) 
der Richtung des Pfeiled gezogen, und fodann fchnell nachgelaifen, 
fo gebt beim Ziehen der Hebel mit dem Kloge in die Höhe, und 
ftößt an die Nafe 1 des Hakens; beim fchnellen Nachlaffen des 
Seiles ftößt der Hebel wieder an die Nafe bei I, wodurch der 
Hafen in horizontaler Richtung zurüdweicht. Wenn nun der 
Haken fo eingerichtet ift, daß er nahe an feinem Schwerpunfte 
unterftügt it; fo gewinnt der Hebel Zeit genug, um an dem Has 
fen vorbei zu gehen, bevor diefer in feine urfprüngliche vertikale 
Lage zurüdfehrt. Wei diefem Niedergehen des Hebeld wird der 
Bügel BCD an da8 Rad angedrüdt, und letzteres durch die entftes 
bende Reibung gebremft. Beim Anlaſſen ift zu bemerfen, daß das 
Seil nur fo gezogen werden darf, daß da6 Ende des Hebeld den 
Haken H etwas zurüdflößt, aber nicht bi6 an die Nafe I fommt. 


4) Vorrihtungen zur Abänderung der Bewegung. 
(Taf. 22, 23.) 

Die Bewegung, welche abgeändert werden fol, ift entwes 
der geradlinig oder freisförmig, und zwar "entweder ftet oder ab» 
wechfelnd; bei beiden kann die Umänderung in die geradlinige 
oder freisförmige, ftete oder abwechfelnde Bewegung Statt finden. 

a. Geradlinige ffete Bewegung in geradlinige ft ete. 

Die Sig. 3ı, 32 und 33 ftellen dieſe Abanderung mittelft der 


Rollen vor, durch, welche diefelbe geradlinige Bewegung nach eis 
ner andern Richtung erfolgt. 
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Big. 34. Aift ein feſter Drehungspunkt des Winfelhebels 
DE. An den Punften D und E find Schnüre befefligt. Wenn 
an der Schnur B D nad) der Richtung D B gezogen wird; fo bes 
wegt fich die Schnur C E nach der Richtung CE. 


b. Geradlinige ftete Bewegung in geradlinige abwech—⸗ 
felnde. | 

gig. 35. Diefe Vorrichtung dient zur auf und nieder gehen» 
den Bewegung der Stange AB, in den Leitungen F und G. 
CD ift naͤhmlich eine mit dem Einfchnitte ab c d verfehene Platte; 
an der Stange AB befindet fich ein eiferner Bolzen E, welcher in 
diefen Einfchnitt paßt. Wird nun die Platte C D in horizontaler 
Richtung verfehoben, fo fallt oder fteigt der Bolzen E in dem 
Einfhnitte, wodurd die Stange A B fich fenft und Hebt. 


ce. Geradlinige ſtete Bewegung in Freisförmige ftete. 

Fig. 36 und 37. Durch die Bewegung der Ketten BC wirb 
die Scheibe A umgedreht, oder auch umgefehrt. 

Fig. 38 ſtellt eine fchiefe, um eine Welle gewundene Ebene 
dar, welche durch bie Wirfung einer geradlinig ftet wirfenden 
Kraft, z. B. des Windes, des Waſſerſtroms, in Freiöförmige Be⸗ 
wegung verfeßt wird. | 


d Beradlinige abwehfelnde Bewegung in Freisförs 
mige ftete. 

Fig. 39. Aift ein Kronrad, deſſen Zähne fo geftellt find, dag 
die eine Seite fenfrecht, die anderefchief auf der Ebene der Scheibe 
flieht: die Lenfer ab, a c haben beim, n Öperrlappen, welche nad 
derfelben Richtung ftehen, fo daß, wenn die Stange B her bewegt 
wird, der Lappen n da6 Rad umdreht, während m über die Zähne 
weggleitet; wird die Stange hin, oder von a weg bewegt, fo 
fhiebt der Lappen m das Rad nach derfelben Richtung, n hinges 
gem gleitet über die Zähne weg. 

Fig. 40 ift eine Vorrichtung, um durd) eine geradlinig auf 
und nieder gehende Kolbenftange das Schwungrad H mit beliebis 

ger Sefchwindigfeit in Bewegung zu fegen. Das Rad B erhält 
durch die Kolbenftange A und dad Gewicht C eine wiederfehrende 
Freiöförmige Bewegung, vermöge der um die Peripherie dieſes 
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Rades geſchlagenen Kette ABC. Mit der Achſe des Rades B 
iſt ein Krummgapfen CD verbunden, welcher bei feiner wiederkeh⸗ 
renden Bewegung in dem Balancier LE, mittelit des Lenkers E C 
eine Bewegung derfelben Art hervorbringt. An der Welle des 
Schwungrades H befindet fich ebenfalls ein Krummzapfen, wel 
cher mittelft des Lenferd G F mit dem Balancier IE verbun: 
den iſt. Der Halbmeifer dieſes Kurbelfreifes muß eine folche Größe 
haben, daß wenn der Balancier vermöge feiner durch B mittelbar 
verurfachten Bewegung in feiner tiefften Stellung anfommt, die 
Warze G auch am tiefiten fteht, und eben fo in der höchften Stel« 
fung. Macht 3. B. das Rad B bei einem Aufgange der Kolben: 
flange ı3 Umdrehungen, und eben fo viel beim Niedergange, fo 
dreht fic) das Schwungrad H drei Mahl um: nimmt man die 
Scheibe B fo groß, daß bei einem Aufgange + Umdrehung und 
eben fo viel beim Niedergange des Kolbens erfolgt; fo macht das 
Schwungrad eine Umdrehung. 

Fig. 4ı ftellt Diefe Umwandlungsart der Bewegung in Ans 
wendung auf ein Carouffelfpiel vor, deſſen Mafchinerie durch die 
ſich unterhaltenden Perfonen felbft in Bewegung gefegt wird. 
C ift ein verzahntes Rad, welches auf einem unter demfelben be 
findlihen flarfen Ständer befeftiget ift, fo daß es fich nicht bes 
wegen fann. Diefen Ständer umfaßt ein hohler Zylinder, an 
welchem die Arme ab, cd, ef, gh befeftigt find, an deren 
Enden die Sitze b, d, f, h ſich befinden. Auf einem diefer Arme, 
ef, iſt ein Getrieb D angebracht, welches ſich um feine Achſe dres 
ben fann, an welcher fich eine Kurbel befindet. An der Kurbel⸗ 
warze find 4 Seile befefliget, welche nach den Sitzen gehen, auf 
welchen ſich die Perfonen befinden. Jede diefer vier Perfonen 
nimmt dad Ende des Seile in die Hand; und wenn alle an den 
Seilen nach einem gewillen Tempo ziehen, fo wird die Kurbel, 
folglicy das ©etrieb, gedreht, welches in das feflliegende Rad ein⸗ 
greift, wodurch der hohle Zylinder fammt den vier Perfonen in 
freisförmige Bewegung fommt, deren Gefchwindigfeit in der 
Willfür der Perfonen liegt. 

Sig. 42 und 43 find von felbft verftändlich. 

Fig. 44. 8 iſt ein Schwungrad, deilen Welle an dem einen 
Ende mit zwei Spere-Rädernr verfehen ift, in deren Zwifchenraum 
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jwei andere gezahnte Räder angebracht find, welche fih um die 
Welle des Schwungraded mit geringer Reibung drehen fönnen. 
An jedem diefer Räder ijt ein Sperrhafen angebracht, welche beide 
Hafen zwar auf entgegengefegten Seiten, aber nad) derfelben 
Richtung Tiegen, fo daß beide Räder ſich nach entgegengefegten 
Geiten umdrehen müffen, wenn jeder der beiden Sperrhafen auf 
das ihm zugehörige Rad wirken fol. PQ ift eine große Stange, die 
jwifchen zwei Schienen fortgleiten fann, und fich an einer Stelle 
fo'theilt, daß an diefer eine Art von Rahmen entfteht, deifen 
längere Seiten fg, hi, verzahnt find. Diefe Zähne liegen aber 
nicht in einer Ebene, fondern die Zähne der einen Seite greifen 
in das vordere verzahnte Rad, und jene der anderen in das hin⸗ 
tere, in der Zeichnung nicht fichtbare, Rad ein. Nimmt man nun 
an, daß die Stange PQ fi) von Q nad) P bewegt, fo wird die 
gezahnte Stange hi das vordere Feine Rad umdrehen, und 
vermittelft des daran befindlichen Sperrhafende dad Schwung 
td S in der angedeuteten Richtung bewegen, während das bins 
tere Rad fich umdreht, ohne auf das Schwungrad zu wirken. Geht 
die Stange von P nah Q zurüd, fo wird durch das hintere Rad 
dem Schwungrade die Bewegung in derfelben Richtung mitge⸗ 


theilt; u. ſ. f. 


e. Geradlinige abwechſelnde Bewegung In kreis—⸗ 
förmige abwechſelnde. 


Fig. 45 und 46. Durch die Auf» und Abbewegung der ge⸗ 
zahnten Stangen wird dad Rad abwechfelnd hin und ber gedreht. 
Fig. 47 und 48 erflären fi) von felbit. 


f. Rreisförmige flete Bewegung in geradlinige ftete. 


Die Fig. 36 und 37 gehören auch hierher. Die Big. 49 iſt 
für ſich Mar. Die Steigung dee Schraubenfpindeln A, B ift 
glei, jene der Schraube G Feiner oder größer als dieſe. 
Bei einer Umdrehung der Welle durchläuft der Punft L einen 
Beg, welcher gleich ift der Differenz der Höhe der Schrauben⸗ 
gänge an A und G. 

Fig. 50. Wird das Rad A in drehende Bewegung gefept; 
fo dreht ſich auch das Rad B, und zwar in entgegengeiepter Rich» 

Tcanot. Enchkiop. 1.0 
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tung, wodurd die Zähne dieſer Raͤder in die Stange eingreifen, 
und dieſelbe in geradlinige Bewegung feßen. 


g. Kreisfoörmige ſtete Bewegung in geradlinige 
abwechſelnde. 

Fig. 51. A iſt eine mit ſechs Stiſten, 1,2, 3, 4, 5, 6, verſe⸗ 
bene Scheibe; hp eine wagrechte Platte, die auf den Rollen BC 
geht, und mit dem Anfage DE verfehen if. Der Hebel FGH, 
deſſen Arme fenfrecht auf einander ftehen, fann-fich frei um G 
drehen: die Länge ded Armes H G ift dem Halbmeiler des Krei- 
ſes A gleih. Der Punft G liegt in der mit der Platte hp pa- 
rallelen Linie GE, und der Arm GH erhält durch fein Gewicht 
ſtets ein Beftreben herabzufinfen. Dreht man nun die Scheibe A 
nad) der Richtung des Pfeiles, fo fchiebt der Stift ı den Anſatz 
und folglich auch die Platte gegen p, während der Stift 5 den 
Hebel G H hebt. Sobald der Stift ı die Hälfte des Bogens 
2,3 zurückgelegt hat, verläßt er den Anſatz, und der. Stift f 
bat eine ſolche Lage, daß er in dieſem Augenblide in der durch G 
gehenden Vertifalen G y fich befindet; in der gleichen Zeit iſt 
der Hebelarm GH horizontal, folglih GF vertifal. Wird nun weis 
ter gedreht, fo fehiebt der Stift 5 den Hcbel GH in die Höhe, 
wodurc) der Arm GF die Platte p h, mittelft des Stiftes f, gegen 
h fchiebt, u. f. w.; wodurd) die Hin und her gehende Bewegung 
der Platte ph vermittelft derfreisförmigen Bewegung der Scheibe 
hervorgebracht wird. 

Big. 52 ift eine Vorrichtung, um die Stange A B in die 
Höhe zu heben. Die Anfäge (Daumen) E der ſich drehenden 
Welle F ergreifen die Heblatte D, und heben dadurch den Schießer 
AB, welder nad dem Auslaffen des Hebefopfs durch fein Ge: 
wicht wieder herabfällt. 

. Fig. 53 bedarf hiernach Feiner Erflärung. 

Fig. 54. Die Stange DC bewegt fich in den Führungen 
aa, vermittelft des in der Scheibe S befefligten, umd ſich in dem 
Schlitze FG bewegenden Stifted E auf und nieder, und zwar 
mit der, der Bewegung der Kurbel AB eigenen, veränderlichen 
Gefhwindigfeit. Man fann aber diefe Bewegung leicht in eine 
gleihförmige oder mit unveränderter Gefchwindigfeit verwandeln, 
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indem man dem Schlige FG eine gewiſſe Form gibt, wie die 
dig. 55 (Taf. 23) zeigt. 

Taf. 23. Fig.56. AB ift ein Steg, in weldhem ein Schlig 
pq angebracht ift, worin die Welle des Getriebes E fich frei bewe— 
gen kann. CD iſt eine gezahnte Stange, in deren Zähne die des 
Getriebes greifen, und die. an der Schiene oder Platte befeftiget 
it, der man eine wiederfehrende geradlinige Bewegung geben 
will. Wenn die mit Zähnen verfehene Schiene am Ende des von 
ihr zu durchlaufenden Weges angefommen ift, fo mülfen die Stifte 
a, ß die Federn y, ö treffen, damit die Schiene riudwärts wirft, 
um die Zähne des Rades von neuem gegen die Stange zu drüden. 

Fig. 57 zeigt, wie Durch die Umdrehung der Scheibe ABCD, 
der Schiene mn eine Bewegung auf und nieder nad) einem beftimms 
ten Gefege gegeben werden fann, indem auf der fich drebenden 
Scheibe die dem Geſetze entfprechende Linie abed verzeichnet wird. 

Fig. 58. An dem Rahmen ABC, welcher zwifchen den Leit⸗ 
tollena, a, a, a bewegt werden fol, find zwei Gelenke f, fangebracht, 
welche eine Platte E F, die innen verzahnt iſt, veranlaffen, fich 
parallel zus fich felbft zu bewegen: die Zähne des Getriebes G greifen 
in jene der Platte EF ein, und bewirfen vermöge der Lenfer f, £ 
die hin und her gehende Bewegung des Rahmens ABC. 

Fig. 59. Der Stift f, welcher an der, mittelft der Kurbel 
ab ſich drehenden Scheibe A befeftiget iſt, greift in die bei f ge> 
(hligte, um den Punft B fid) drehende Stange BG ein. Unter 
Bift ein verzahnter Kreisbogen angebracht, deſſen Zähne in die 
hin und her zu bewegende gezahnte Stange a ß eingreifen. CD, 
dient zur Fuͤhrung. Bei der Kreisbewegung des Punktes f, erhält 
die Stange BG eine alternative Kreisbewegung, und daher die 
gezahnte Stange a B eine alternative geradlinige. 

Gig. 60. An der Welle o, welche durch die Kurbel o P ge: 
dreht wird, find mehrere Arme oa, oa angebracht, an deren 
Enden fich die Fleinen Rollen a befinden. An dem Rahmen CD 
find zwei Anfäge E, E angebradht. Wenn eine der Rollen an den 
Anfag E ftößt, fo bewegt fi) dadurd) der Rahmen CD mit der 
Stange nach der Richtung der bewegten Rolle; und da daſſelbe mit 

dem gegenüber ftehenden Anfagegefchieht; fo wird die hin und her 
gehende Bewegung des Rahmens mit der StangeAB hervorgebracht, 
6 in | 
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Sig. 61 ftellt die hin und her gehende Bewegung vor, wie 
fie mittelft ded Krummgapfens bewirkt wird, wo alfo die Geſchwin⸗ 
digfeit am Ende der Bewegung der Stange AB= o ift. 

Sig. 62. Diefe Vorrichtung für hin und her gehende Bewes 
gung ift für fich Flar. Die Stange ab wird durch die Feder bei 
b in die Zähne des Rades gedrüdt, und durch die Umdrehung 
deffelben von den fchiefen Zähnen gehoben, folglich hin und her 
gefchoben. | 
Gig. 63. Das Stüd A ift mit der Welle x feft verbunden. 
Die Scheibe B fipt auf diefer Welle, und fann fih um diefelbe 
ohne große Reibung bewegen. An der Scheibe ift der Hafen C, 
welcher ſich um den an der Scheibe befeftigten Stift y drehen kann. 
Wird num die Scheibe nach der Richtung des Pfeiles gedreht, fo 
ergreift der Anfag A den HafenC, und dreht die Scheibe um, wo- 
durch ein über diefelbe gefchlagenes Seil (an welchem fich irgend 
eine Laft, oder ein Kolben befindet) in die Höhe gezogen wird. 
Bringt man nun irgendwo einen Stift fo an, daß, wenn die Laft 
oder der Kolben die größte Höhe erreicht hat, der Hafen an den: 
felben ſtößt, fo wird diefer ausgelöft, der Kolben. oder die Laft 
fällt nieder; u.f.f. 

Fig. 64. Die Stange A wird durch das Rad B mittelft des 
Gelenkes f auf und nieder bewegt. Allein durch da8 Rad C, wel: 
ches fi) in dem Verhältniffe feines Pleineren Durchmeſſers fehnel: 
ler umdreht, als das Rad B, muß die Stange A während ihrem 
durch B bewirften Auf» und Niedergehen, noch fo viel Pleinere 
Auf: und Niedergänge machen, als der Halbmeifer vonC in jenem 
von B enthalten ift. 

Sig. 65 zeigt daffelbe Prinzip einer mit fleinen Hinz und 
Serbewegungen vorgehenden geradlinigen Bewegung. 

Big. 66. Eine erzentrifche Bewegung für den Zwed des Hinz 
und Hergehens. A ift eine gußeiferne oder metallene Scheibe, 
welche fich un einen Punftc, außerhalb des Mittelpunftes, drehen 
kann. BBB ift ein eiferner Reifen, welcher die Kreisfcheibe A 
an ihrer Peripherie umfchließt, fo daß fich die Scheibe ohne Spiel: 

raum darin herumdrehen fann. Mit diefem Reifen ift die Stange 
BD verbunden, welche fich hin und her bewegen, und den Win⸗ 
felhebel DEF in Bewegung fegen fol. Dreht fich Die Kreisfcheibe 
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Aum c, fo fchleift fie in dem Reifen B B herum, und zieht die 
Etange hin und ber. 

Fig. 67 ift die hersförmige Bewegung nach demfelben Prins 
jip, wie in Big. 55; wobei die Auf und Niederbewegung der 
Stange AB mit fonftanter Gefchwindigfeit erfolgt. 

Sig. 68. D ift eine freisförmige hölzerne Scheibe, die ſich 
um ihren Mittelpunft drehen fann; fie ift mit einem verzahnten 
Ringe, der fich nicht ganz fchließt, verfehen, und um ihre Peris 
pherie ift ein Seil gefchlagen, welches über zwei Rollen läuft, 
und fo ein Seil ohne Ende bildet. An dem Seile ift bei F ein 
Körper befeftigt, der hin und her bewegt werden fol. dift ein 
derzahntes Rad, welches in den verzahnten Ring eingreift, deſſen 
Achſe fich aber nicht nur drehen, fondern auch in dem Schlige df 
bewegen fann. Wird nun diefes Rad umgedreht, fo bewegt 
ed die Scheibe um ihre Achfe, und folglich auch den Körper F 
geradlinig vorwärts, bis der Theil x an das Rad tritt, wo dann 
die Bewegung der Scheibe durch einen Fleinen Anfag s, welcher 
an die Feder p flößt, gehindert wird. Wenn nun an dem 
Rade dimmer fort gedreht wird, fo bewegt fich die Achfe deſſel⸗ 
ben in dem Schlige von d nad) f, fo daß es in den inneren 
heil des gezahnten Ringes zu liegen fommt, und nun bei 
feinem fernern Eingreifen den King, die Role D und den Körper 
in die der vorhergehenden entgegengefegte Bewegung bringt, An 
y tritt Dann das Rad wieder heraus, wenn der Anfag r von der 
Geder p aufgehalten wird. 

Big. 69. Die Hin» und Herbewegung der Stange B er- 
folgt durch die, auf der Welle C in einer geneigten Lage befeftigte, 
mit einem Freisförmigen Einfchnitte verfehene Scheibe D, wie die 
Figur zeigt. Der Stab a B am Ende der Stange ift an beiden 
Geiten der Scheibe mit Rollen verfehen, durch welche er in dem 
Einſchnitte fortgeleitet wird. 

Fig. 70 ftellt den doppelten Krummzapfen vor, mittelft def 
fen durch die Umdrehung der Kurbel fo viel Bewegungen auf und 
nieder hervorgebracht werden, ald Biegungen vorhanden find. 

Fig. 71. Durch die Umdrehung der Kurbel A wird, mittelft 
der auf der Stirnfläche der Scheibe C befindlichen diagonalen 
Zurde, der Körper B hin und her gefchoben. 
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h. Kreisförmige ftete Bewegung in Freisförmige ftete 

Fig. 72 ftellt die Art vor, wie diefes mittelft Schnur und 
Rolle für verfchiedene Gefchwindigfeiten und für beliebige Etellen 
bewirft wird. 

Sig. 73. AB ift eine unbeweglihe Schiene, D ein ver: 
zahntes Rad, deilen Achfe in einem in der Schiene angebrachten 
Schlige verſchiebbar ift, und durch eine Feder immer gegen 
den Mittelpunft A einer elliptifch geformten, an ihrem Umfange 
verzahnten Platte gedrückt wird. Wird nun D mit Fonftanter 
Gefhwindigfeit um feine Achfe gedreht, fo dreht fich die elliptifche 
Platte C mit veränderlicher Gefchwindigfeit um ihre Achfe. 
Diefelbe rotirende Bewegung mit veränderlicher Gefchwindigfeit 
fann auch mit zwei verzahnten elliptifchen Rädern hervorgebracht 
werden, wie in Fig. 74. 

Fig. 75 ftellt die Vorrichtung vor, mittelft fonifcher Raͤder 
eine freisförmige Bewegung in eine andere nach einer gegebenen 
Richtung zu verwandeln. 

Fig. 76 flellt die Schraube ohne Ende vor; die bewegten 
Achſen ftehen fenfrecht auf einander. 

Fig. 77. C, C’ find zwei unbewegliche Achfen: auf C find 
die verzahnten Kreisfegmente a, b, c befeftigt, fo daß a am tief 
fien, darüber c und endlich b zu liegen fommt; daffelbe gilt von 
den Zheilen a‘, b’, c’ in Beziehung auf die Achfe C’: jedoch Tiegt 
jedes Paar, a und a’, b und b/, cund c/, in einer und derfelben 
Ebene. Die Verhältniffe diefer Iheile find aus der Figur erficht: 
ih. Wird nun die Achſe C mit gleichförmiger Gefchwindigfeit 
gedreht; fo erhält die Achfe C’/ während einer Umdrehung der 
Achſe C in verfchiedenen Perioden drei verfchiedene Geſchwindig⸗ 
feiten. | 

Fig. 78. A ift ein verzahntes Rad, b ein innen verzahnter 
Ning, der aufder Scheibe B befeftiget ift; Aund B liegen nicht 
in derfelben, jedoch in paralleler Ebene. Das Rad A ift auf der 
Scheibe A’ befeftigt. A’und B’ find in ihren fonzentrifchen Mit 
telpunften durchbohrt, und fönnen fich um eine gemeinfchaftliche 
Achfe a, jedes für fi, frei bewegen. Durdy C geht eine Achfe, 
welche mittelft zweier Schienen aC (wovon man nur die eine in der 
Zeichnung punftirt fieht) mit der Achfe afo verbunden ift, daß diefe 
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Achfe un den Punft a in einem Kreife herum geführt werden kann, 
deſſen Halbmeſſer glei, ift dem Halbmeſſer des Theilriffes des 
Rades A, mehr der halben Differenz der Halbmeſſer der Theilriſſe 
des Rades A und des Kranzes B. Auf diefer Achfe C find nun 
zwei Fleine verzahnte Räder befeftiget, deren Durchmeſſer gleich 
der obigen Differenz find, und wovon das eine in der Ebene von 
A, und das andere in der Ebene von b liegt, fo daß das eine in 
dad Rad A, und das zweite in den Kranz b eingreift. In D 
befindet fich eine Welle, auf welche zwei Rollen von beliebigen, 
jedoch gleichem Halbmeiler gehoben find, wovon die eine in der 
Ebene der Scheibe A’, die andere in der Ebene der Scheibe B/ 
liegt. Schlägt man um die Scheibe A’ und um die in derfelben 
Ebene liegende Rolle D eine Schnur ohne Ende freuzweile, und 
um die Scheibe. B’ und die forrefpondirende Rolle D ebenfalls eine 
Schnur nad) der verzeichneten Art; und dreht man die Achfe D mit ih: 
ten Rollen: fo bewegt ſich das Rad A und der Kranz b mit glei- 
her Peripherie » Gefhwindigfeit, jedoch nad) entgegengefeßter 
Richtung, woraus folgt, daß fich das Nädchen C ebenfalld mit 
derfelben Peripherie = Gefchwindigfeit um feine Achfe dreht, 
und daß dieſe Achfe fich bei diefer Bewegung mit um den Mit: 
telpunkt a bewegt; fo, daß man durch dieſe Vorrichtung der 
Achſe C in allen Punften des Kreifes, deſſen Halbmeiler a C, 
und deſſen Mittelpunft a ift, eine beliebige Geſchwindigkeit e er⸗ 
theilen kann. 

Fig. 79. DC iſt eine mit mehreren Stiften verſehene 
Stange. AB eine Stange, welche zwiſchen zwei ſolchen Stif: 
ten auf und nieder gefchoben werden fanı. FHA eine Kurbel, 
an deren gefröpften Theile ‚bei A die Stange AB eingehangen 
ft; fg eine in einen Sperrhafen bei g fich endigende 
Schiene, welche ſich um die Achſe der Kurbel, bei £, frei dreht; 
E ein Zahnrad, deſſen Achfe in AB befeſtigt ift, und in deflen 
Zähne der Hafen g greift. Wird die Kurbel gedreht,‘ fo ſchleift 
die Stange A B bei jeder Umdrehung zwifchen zwei Stiften 
auf und ab, und das Zahnrad E wird, mittelft des Hafens g, um 
eine beftimmte Anzahl Zähne gedreht. 

Sig. do. Wenn an den Achſen A und B, mittelſt Sur: 
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bein, mit verfchiedener Geſchwindigkeit gebreht wird, fo bewegt 
fi) das Rad D mit der mittleren diefer beiden Gefchwindigfeiten. 


i. Kreisförmige ſtete Bewegung in treisförmige | 
abwedfelnde. 

Fig. 81 und 82. Die ScheibenD, Drehen fi um die Achſen 
C,C. Der Hebel AB dreht fi um A, und ift in Big. 8ı mit eis 
nem Stifte p verfehen, der in einen in der Scheibe befindlichen 
Einfchnitt hineinreicht; Teßterer ift nach einer folchen krummen Li⸗ 
nie geformt, daß bei der Umdrehung’ der Scheibe D der Hebel 
AB in eine drehende Bewegung (nad) einem gegebenen Geſetze) 
geräth. In Fig. Ba iſt der Einfchnitt am Hebel, und der Stift auf 
den Scheibe. 

Fig. 83. Der Balancieer CD wird, durch die ſich drehende 
Welle A, mittelft der fchief liegenden Scheibe B auf und nieder, 
oder freiöförmig wiederfehrend, bewegt. 

Fig. 84. Durd) die Umdrehung des nur zum Theil veryahn- 
ten Rades A, wobei die Verzahnung abwechfelnd in die auf der⸗ 
felben Welle do befeftigten Zahnräder B, C eingreift, wird die 
abmwechfelnde wiederfehrende Drehung der Welle hervorgebradt. 

k. Kreisförmige abwehfelnde Bewegung in gerab 
linige ftete. 

Sig. 85. Bei der Auf: und Nieder » Bewegung ded 
fi um den Zapfen B drebenden Balkens AB wird durch die 
Haken F, G die Stange DC, in deren Zähne fie greifen, in 
Die Höhe gehoben. 

l. Rreisförmtge abwehfelnde Bewegung In gerad: 
linige abwechſelnde. 

Fig. 86. Die abwechjelnde Bewegung der Stunge DE 
wird durch die Freißförmige abwechfelnde Bewegung des Hebels 
AB mittelft des Lenkers BC hervorgebradht. 

Big. 87 bedarf Feiner Erflärung. 

Fig. 88. Der Hebel AB dreht ſich um C, welcher Punft 
zugleich der Mittelpunft des Halbfreifes E if. Bewegt man 
diefen Hebel auf und nieder (freisförmig wiederfehrend) ; fo be 
wegt fid) der an der Schnur in H befefligte Körper geradlinig 
wiederfehrend. 
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Sig. 89. AB if eine Stange, welche fenfrecht auf und 
nieder bewegt werden. fol; was auf folgende Art gefchieht. 
BCED ift ein Parallelogramm von veränderlichen Diagonalen ; 
die Stange AB ift in Bmit den zwei Cenfern BC und BD durch 
einen Bolzen verbunden. CG und DH find zwei Lenfer, welche 
fih um die Punkte G und H drehen fönnen, und mit den Punk: 
ten C und D des Parallelogramms verbunden find; ihre Längen 
find gleich, fo wie die Abftände der Drehungspunfte G und H 
vom Mittel der Stange AB. Bei dem Auf» und Niedergehen 
diefee Stange befchreibt ein beftimmter Punft des Armed DE, 
‚B.x, eine gewille Kurve, die fich leicht finden läßt. Schnei⸗ 
det man nun an dem vorderen heile I des Hebels FI, der fi 
um K dreht, Ddiefe Kurve aus, und bringt'an dem Punkte x ei: 
nen Stift an, der in diefen Ausfchnitt reicht, fo wird bei der abs 
wechfelnden Freisförmigen Bewegung dieſes Hebels die Stange AB 
auf und nieder bewegt. 


m. Kreisförmige abwehfelnde Bewegung in. Preis 
fürmige ſtete. 

Fig. go ift die Watt' ſche Vorrichtung (dad Planeten 
rad), um die Preisförmige abwechfelnde Bewegung des Balanciers 
einer Dampfmafchine auf ein Schwungrad zur Freisförmigen fte- 
ten Bewegung zu übertragen. | | 

Fig. 91 iſt die Vorrichtung zu demfelben Zwede mittelft 
des Krummzapfens. 

Fig. 92. Durch die Auf» und Niederbewegung des Hebels 
AB wird, mittelſt der Sperrhaken IL und MN, das gezahnte 
Rad nach einer Richtung gedreht. 

Fig. 93. Dur die abwechfelnde Freisförmige Bewegung 
des Zrittbreted B wird die Umdrehung der Scheibe A bewirft. 

Fig. 94, Big. 95 und Fig. 96 find Kombinationen aus 
freisförmiger und gerabliniger Bewegung. Big. 94 iſt eine Vors 
rihtung, um auf dem Zylinder B eine Schraubenlinie von bes 
flimmter Neigung zu verzeichnen oder einzufchneiden. In die, 
zum Theil verzahnte, Stange A, welche den Meißel G trägt, 
greift das Zahnrad E ein, deſſen Achfe zugleich, die Kegelräder 
D,C umdreht, fo,-daß fich B zu gleicher Zeit dreht, als A geho⸗ 
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ben wird. Fig. 95 ift eine Vorrichtung zu demfelben Zwede; nur 
gefchieht hier die geradlinige Führung des Meißeld mittelft der 
Schraube B. In Fig. 96 erzeugt die Freisförmige abwechfelnde Be: 
wegung des Trittbretes D in der Achfe M eine Freiöförmige ftete, 
und in der Achfe A eine freisförmige abwechfelnde Bewegung. 


5) Vorrichtungen für die fenfrehte Bewegung. 

Diefe Vorrichtungen gehören zwar unter die Fälle der Der: 
änderungeiner freisförmigen fteten oder abwechfelnden Bewegung in 
eine geradlinige abwechfelnde ; fie werden jedoch hier im Befondern 
aufgeführt, da fie zunächft zur Regulirung der Pumpenfolben 
und der Zylinderfolben der Dampfmafchinen gebraucht werden, 
wo ed nothwendig ift, daß die Kolbenſtange eine ſenkrechte Ve⸗ 
wegung erhaite. 

Fig. 97 und Fig. 98 find aus der Zeichnung deutlich. 

Fig. 99, Fig. 100 und Fig. 101 ftellen eine Vorrichtung für 
geradlinige Bewegung in verfchiedenen, Lagen und Anfichten vor. 
C ift ein an der Achſe AB (ig. 100), weldye feſt liegt, exzen⸗ 
trifc) angebrachtes Rad. Die Entfernung von A über den Mittel: 
punft des Rades C, nach deſſen Peripherie hin, muß gleich feyn 
der Länge des Schubs der Kolbenftange gg. Dreht fich nun 
die Kurbel AF um ihre Achfe, fo drüdt das Rad C, welches 
fih auf beiden Seiten an die Friftionsrollen a, a anlegt, die 
Kolbenftange gg in einer geraden Linie auf und nieder, weil 
die feftliegende Achfe AB durch einen Schlig in der Kolbenftange 
diefelbe leitet. Diefe Vorrichtung kann jedoch nur angewendet 
werden, wo eine drebende Bewegung eine geradlinige hervor: 
bringen fol. 

Big. 102, Fig. 103 und Fig. 104 find für fi) Flar. Zu 
diefen gehört auch die Fig. 42, zu demfelben Zwecke verwendet. 

Sig. 105 ift eine Vorrichtung zur fenfrechten Hebung von 
Pumpenfolben. Die Arme dd der gebrochenen Radachſe 
fließen die Rolle c ein, und bilden dadurch die Kurbel. Die 
Rolle felbft liegt, wie die Zeichnung zeigt, in einer fchlüffelbogen- 
artigen Leitung bb, wo fie bei ihrer Kreisbewegung hin und ber. 
rollt, und dadurch diefe Leitung, an deren Mitte die Kolbenftangea a 
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ſich anfchließt, und welche wieder durch zwei Leitungen gehalten 
wird, auf- und abwärts drudt. 

Gig. 106 ift für fich verftändlich. 

Sig. 107 iſt eine Vorrichtung, bei welcher die geradlinige 
Bewegung der Kolbenfiange AB mitteljt der gleich großen Rä- 
dee und der gleich Iangen Krummzapfen a, b, und der von dem 
Querftüde ik verbundenen gleidy großen Stäbe d, c auf das 
Getrieb x übertragen wird, an deilen Welle dad Schwungrad 
ft, was nach der Figur feiner weiteren Erflärung bedarf. Da 
die Rurbelwarzen von a, b, deögleichen die Punkte i, k, in jeder 
Stellung immer in horizontaler Linie jtehen, folglich B felbft im— 
mer horizontal ift, fo muß auch die Stange AB immer fenfredht 
bleiben. 

Fig. 108. Die geradlinige Bewegung, welche durch diefe 
Vorrichtung Bervorgebracht wird, beruht anf den Eigenfchaften 
der Zyfloiden. Wenn man nähnlicd, den Halbmeifer eined Krei⸗ 
ſes als Durchmeſſer für einen andern Kreis nimmt, und legtern 
im erfteren fi wälzen läßt, fo wird durc, jeden Punft am lm: 
fange des Fleineren Kreifes eine Hypozykloide befchrieben, welche _ 
in diefem Falle eine gerade Linie wird. Der Mittelpunft des 
Heineren Kreifes befchreibt dabei einen Kreid um den Mittelpunft 
des größeren. AB iſt der größere auf den Stützen G, H feft- 
fitende Kreis; der maflivggKreis E dreht ſich um ein Zentrum, 
und führt den —æe — deb Kreiſes C mit herum, wodurch 
det Peripheriepunkt F, der mittelſt einer Schraube ſehr genau 
geftellt werden fann, und an welchem die Kolbenftange hängt, 
in einer Geraden FF’ auf und nieder geführt wird. 


Gegenlenfer. 

Diejenigen Mechanismen, welche heut zu Zage wegen ihrer 
Einfachheit vorzüglich für die fenfrechte Bewegung des Kolben 
bei Dampfmafchinen, fo wie für die fenfrechte Leitung von Pum⸗ 
penfolben angewendet werden (für die fogenannte parallele 
Bewegung), beruhen auf dem Prinzipe der Gegenlen: 
fung. Sie find folgende: 

Fig. ı, Taf. 34. Um den feilliegenden Mittelpunft A 
dreht fi) der Hebelarm AL’ (der die Hälfte des Balancierbal: 
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kens vorftellt), mit deifen einem Ende bei I’ ein Stab IK ber 
weglich verbunden wird. Mit dem anderen Ende H dieſes Auer: 
ſtückes wird ein zweiter Hebel, der feinen feften Drehungspunkt 
in L hat, in Verbindung gebracht. In der Mitte des Stüdes 
IK, bei M, wird die Kolbenftange, welche in der geraden Linie 
GG geführt werden foll, mittelft| eines Gewerbes eingehängt. 
Damit nun dieſes erfolge, muß AT = LK feyn; und wenn 
fi) AI’ in der horizontalen Lage AI befindet, muß auch LK 
horizontal in LH’ feyn, und I’K dann vertifal in IK? ftehen. 
Bei diefer Einrichtung trifft M in die Richtungslinie G, G. Be 
wegt fih nun Al’ um irgend einen Winfel gegen den Horizont 
aufs oder abwärts, fo wird fih auch LH beinahe um denfelben 
Winfel aufs und abwärts bewegen. Dadurch wird I’ um den 
Sinusverfus des jedesmahligen Winfele von der fenfrechten Rich» 
tungslinie GG nach A hin entfernt, und um eben fo viel der 
Punkt K von GG nad) L hin abgelenft. Es muß alſo, da 
bier die Punfte I und K auf entgegengefegten Seiten in gleich) 
weiten Entfernungen von GG abftehen, in jeder Lage IK fehr 
nahe in dem Punfte M von GG gefchnitten werden, fo, daß 
. bie Kolbenftange, die in M eingehängt ift, fehr nahe in der fenf 
‘ rechten Linie. GG fi) bewegt. Diefe Vorrichtung fennt man 
unter dem Nahmen des Gegenlenkers und der Hebel LK 
wird der Lenfer genannt. 

Wenn der Raum befchränft ift, kann man die ſeſten Dre: 
hungspunkte A und L einander näher bringen, wie in der Sig. 2, 
wo a und a’ die feftliegenden Drebungspunfte find, bb’ das 
Verbindungds oder Querftüd, und c deſſen Mittel ift, an welchem 
die Kolbenſtange eingehängt ift. 

Ganz genau bleibt der Punft M (Big. 1.) nicht in der ver⸗ 
tifalen Richtung, da dieſes vollfommen nur dann der Ball ift, 
wenn AT und LE in der horizontalen Lage find: der Fehler 
ift jedoch fehr Flein. So beträgt ;. 8. für LK—= Al — 8, 
für /’R = 4°, für die Erhebung von AT’ über der Horizontalen 
== 15°, die größte Abweichung von der Senfrechten nur 
0.0048; und für ı2° nur = 0.00042°. Gibt man der Linie 
IK/, im horizontalen &tande von AI eine eben fo große entge: 
gengefegte Neigung gegen die Vertifale, als fie beim höchften oder 
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tiefſten Stande von I hat, fo wird der Fehler noch um vieles 
geringer. 

Fig. 3 ſtellt eine ähnliche Einrichtung vor, die auch zum Theil 
mit jener in Fig. 207, Taf. 23, überein fommt. Die Punfte a’, a 
liegen feft; die Punfte b’, b find mit den Kurbelwarzen vers 
bunden. Die beiden Arme, weldye die Punfte b/, b mit c ver: 
binden, find einander gleich, fo wie die Arme a/b’ und ab. Die 
Bewegung von c erfolgt alſo in einer geraden Linie, und fie 
wird am leichteften, wenn die Arme von einer folchen Länge ges 
nommen find, daß Die gehörige Länge der Bewegung des Punk: 
ttöcerlangt wird, a/b’und ab aber nie in eine vertifale Richtung 
fommen, fondern vielmehr ſich nur innerhalb eines Quadranten vor- 
"und rückwaͤrts bewegen dürfen. 

Fig. 4 ftellt diejenige Segenlenfung vor, welche gewähn- 
ih das Parallelogramm genannt, und in der Regel bei 
den doppelt wirfenden Dampfmafchinen angewendet wird. lm 
den feftliegenden Mittelpunft A dreht fich der Balfen (Balancier) 
AB. Bei B wird ein Stab BD eingegliedert, bei C in der 
geraden Linie AB ein zweiter CE — BD ebenfalld beweglich 
eingehängt; und die Endpunfte E und D diefer beiden Stäbe 
find mit DE == BC verbunden, fo, daß BCDE in jeder 
Lage von AB ein Parallelogramm bilden. Der Punft D, an 
welchem die Kolbenftange eingehängt ift, foll fich hier in der ge- 
raden Linie GG bewegen, und dieß wird durch den Hebel FE, 
der bei F feinen feiten Bunft Hat, und bei E mit CE um eine 
gemeinfchaftliche Achfe läuft, erreicht. Berner ift zu beobachten, 
daß der Punft B, wenn AB horizontal ift, von GG eben fo 
weit auswärts abftehen muß, als er in feinem höchften oder tief: 
fen Stande von GG einwärtd gegen A hin entfernt liegt; daß 
alfo Die Gerade GG den Sinusverfus des größten Ausfchweis 
fungewinfel& von AB halbirt. 

Unm den Drehungdpunft F des Hebeld FE zu finden, zeichne 
man fich die Lage des Parallelogramms im höchften, mittlern 
und tiefften Stande (wie in der Figur), lege D jedes Mahl in 
Die Vertifale GG, und bemerfe den Punkt, wohin E fällt. Zu 
diefen drei verfchiedenen Tagen des Punktes E fuche man den 
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Kreidmittelpunft, und man wird dadurch mit F die Länge von 
ER finden. 

EF wird immer horizontal feyn, wenn A B horizontal liegt, 
und übrigend AB gleiche Ausfchweifungswinfel über und unter 
der Horizontallinie macht. Wäre BC= 2 AB, fo würde aud 
EF = BC = : AB werden, und F fiele mit D in der bori: 
gontalen Lage zufammen. Da jedoch diefed Verhältniß zwifchen 
den Hebelarmen ſchwer ausführbar ift, weil gewöhnlidy an jeder 
Seite des Balfend AB ein Parallelogramm angebracht wird, 
deren gleichliegende Drehungspunfte mitteljt Achfen verbunden 
find; fo muß F außerhalb GG oder innerhalb gegen A hin zu 
liegen fommen, weil fonft die Bewegung der Achfe des Punftes 
D gehindert würde. Nimmt man BC fleiner ald 2 AB, fo 
wird F außerhalb GG fallen, EF den beiden Parallelogram- 
‘ men feitwärts liegen, und entweder nur auf einer Seite, beifer 
"aber auf beiden@eiten, oder doppelt, angelegt werden fönnen. Wird 
BC größer ald +2 AB, ſo liegt F von GG gegen A Bin, und 
kann einfach zwiſchen den beiden Parallelogrammen angebracht 
feyn, wenn übrigens der Arm AB nicht fo weit abwärts aus: 
[hweift, daß deilen Bewegung durch F gehindert würde. Daß 
ber Gang des Punktes D in einer von der Geraden Aäußerft wenig 
abweichenden Linie erfolgen muß, bringt die Konftruftion mit 
fih ; denn D Tiegt beim höchſten, mittleren und tiefften Stande 
von AB immer in GG, daher auch bei feinen Zwifchenbewegun: 
gen immer fehr nahe an jener Linie. 

Inden Verhältnijfen der Längen der verfchiedenen Hebel 
und Stäbe diefer Vorrichtung herrfcht eine große Verfchiedenpeit. 
Die Theile BD = CE dürfen, wenn die Bewegung von be 
deutender Länge, und die Abweichung unbedeutend feyn fol, nie 
zu kurz genommen werden. Im Allgemeinen fol die Bewegung 
20° nicht überfchreiten, und dieß iſt nahe der Fall, wenn AB 
fid) zur Länge ded Kolbenhubes verhält wie 3 zu 2. Folgende 
Zafel zeigt eilf verfchiedene Verhältnijfe und Anordnungen von 
Parallelogrammen , die von englifhen Dampfmafchinen der bes - 
ften Einrichtung genommen find. Die Maße find in Zollen. 
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Fig. 5 ftellt eine parallele Bewegung vor, bei welcher der 
Balancier felbft feinen feften Drehungspunft hat. D und E find 
die zwei feſten Mittel: oder Drehungspunfte, und der Balancier 
bewegt fich in einem Gewerbe auf der Stüge AD um den feiten 
PunftD. Die Punfte A,C undB find beweglich ; in dem Punfte 
B ift die Kolbenftange eingehängt. Der Verbindungspunft des 
Balancier8 AB mit dem Hebel EC fällt in C, in die Mitte von 
AE oder ACB; und wenn AB horizontal ift, mülfen die 
Drehungsachfen der Punfte A,C,B und E in einer und derfelben 
horizontalen Ebene, einander parallel laufend, Tiegen. Daher 
wid CE=BC= CA = : AB, und die Achſen von E und 
B werden in diefer Lage in einander fallen. 

Man nimmt hierbei an, der Punft A bewege fich in der ho« 
riiontalen Linie AE bin und her, und dieſes findet für Fleine 
Bewegungen von A um fo mehr Statt, je länger AD ift: es 
muß deßhalb, wenn die fenfrechte Bewegung ded Punftes B 
nicht merflich geftört werden foll, von bedeutender Länge feyn. 
Noch ift zu bemerfen, daß DA nicht vertifal ftehen darf, wenn 
AB in AE oder wagrecht liegt, fondern es muß die Vertifale 
aus D den Bewegungswinfel des Hebeld AD bhalbiren, wie die 
Bigur zeige, Damit der Bogen dieſes Winkels nicht zu viel von der 
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ezuccu A abweiche, was mehr der Sallwäre, wenn die Bes 
ug Zur auf einer Beite dieſer Vertifalen Statt fände. 
"> zer er Dunft A fich gegen A’ niemahls in einer Geraden 
wm, u Neıbe der Punft B auch nicht vollfommen in der Ge: 
BER ‚„ wide Abweichung jedoch unter der bemerften Vorficht, 
us nicht zu großen Erhebungswinfel, unbedeutend wird. 
a uingiy D für AD = 64, für AC= CB = 8%, und für 
- +. 0.015 für AD = 8, AC = 8’ und EB = 3%, 
„wiır’, 

ing. 0 zeigt eine auf denfelben Gründen beruhende Bor: 
weg zu einer geradlinigen Bewegung, wo D und E die fe- 
wu, WC und B, an welchem legteren die Kolbenftange einge: 
wage It, Die beweglichen Drehungspunfte find. 

In der Zigur 7 foll die geradlinige Bewegung durch den 
Suust B erfolgen. Man fucht daher den höchften und tiefiten 
Quad von CA, legt B jedes Mahl in die gerade Linie GG, 
wer ſindet daraus zu den drei verfchiedenen Stellen von D den 
ea Punft E, um welchen fi) ED bewegen muß. 


> 


d. H. 
Bierbrauerei. 


Das Bier iſt ein durch die Weingaͤhrung aus der Gerſte 
wad anderen Getreidearten bereitetes Setränf. Die kunſtgerechte 
Darſtellung deifelben mache den Gegenftand der Brauerei aus. 
Im Allgemeinen beitcht Dad Verfahren des Nierbrauens darin, 
aus der Gerſte, allein oder vermengt mit andern Getreidearten, 
in zuckerartiges Ertraft darzujtelen, und daſſelbe, nachdem 
ed Durch Hopfen gewurze werden, zur weinigen Gährung zu brin- 
gen. Das Vierbrauen tbeilt ſich aljo in zwei Hauptoperationen, 
uahnlich in Die Daritellung eines ;uderartigen Ertraftes aus der 
Bere, und in die Verwandlung dieſes Auszuges durch die Gaͤh⸗ 
rung ın Vier. 

Die Werte iſt Dietentge Getreideart, weldhe am bäufigften, 
und In manchen Läudern audichlicklich, zum Bierbrauen verwendet 
wird. Auper Derfelben werden nech Weitzen, Spelt oder Dintel 
und aſer dazu verwenden Den Dielen und andern Zubflanzen, 
and Denen Vier gebraut werden kann, wird gegen dad Ende diefes 
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Artifeld die Rede ſeyn. Worläufig werden wir und, um den Ge« 
genſtand einfacher darftellen zu können, auf das reine Gerftenbier 
befchränfen. 

Die Serfte (das Samenforn von hordeum vulgare) befteht, 
wie ähnliche Getreidearten, außer der Feuchtigfeit, aus der ſtroh⸗ 
artigen Hülſe und aus Mehl. Die Hülſe beträgt bei der Gerfte _ 
7bis z des Gewichtes, beim Hafer 3, beim Weiten nicht 5 
Zaufend Theile des reinen Gerftenmehld enthalten 100 Theile 
Waſſer, 12.3 Theile Eiweißftoff, 56 Ih. Zuder, 50 Th. Schleim 
oder Gummi, 37.6 Ih. Kleber, 720 Th. Startmehl, 2.5 Th. 
phosphorſauren Kalk. 

Es muß hier als bekannt vorausgeſetzt werden, was in dem 
Artikel Sährung näher nachgewieſen wird, daß nur eine zucker⸗ 
haltige Slüffigfeit unter den gehörigen Umftänden in die Weingaͤh— 
rung übergeht, und daß die Bildung des Weingeiftes durch diefe 
Gährung auf Koften des Zuders Statt findet, folglich, die Menge 
des gebildeten Weingeijtes mit der Menge des zerfehten Zuckers 
im Verhältniffe fteht. Das Stärfmehl geht, in feinem unverän- 
derten Zuftande, und unter denfelben Umftänden, unter welchen 
der im Waſſer aufgelöfte Zuder ſich in Weingeift verwandelt, nicht 
in die Weingahrung über. Im falten Wafler ift die Stärfe un- 
auflöslih ; im Fochenden Waller dagegen löfet fie fih zu einer 
fhleimigen Slüffigfeit auf, und bildet mit wenig Waſſer den 
fogenannten Kleifter, mit viel Waſſer hingegen eine klare Auflö- 
fung, aus welcher fich jedoch beim Erfalten wieder ein Theil der 
Stärfe abfcheidet, der die Auflöfung trübt. Durch langes Kochen 
wird die Stärfe verändert und gummiartig, fo daß fie auch im 
falten Waſſer aufgelöft bleibt. Die Iegtere Wirfung wird fchneller 
noch dadurch erhalten, daß man die Stärke in einem Keſſel über 
gelindem Seuer unter ſtetem Umrühren erhigt oder röftet,, bis fie 
eine lichtbraune Farbe angenommen hat. Diefe geröftete Stärfe 
löfet fich Leicht in Paltem Waller auf, und hat die Natur. von 
Manzenfchleim oder Gummi angenommen. 

So wie die Stärke auf diefe Art leicht in Gummi übergeht; 
verwandelt fie fi auf andern Wegen, eben fo wie dad Gummi 
ſelbſt, auch leicht in Zucker. Diefes ift der Hall ‚ wenn 100 Th. 
Stärfe, mit 300 bis 400 Theilen Waſſer und 2 bis 3 Theilen 

Technol. Encytlop. 11. 8D. 7 


98 ' Bierbrauerei. 


Schwefelfäure einige Zeit gefocht werden. Eben daffelbe, aber 
in längerer Zeit, erfolgt, wenn Stärfe mit Kleber (Pflanzenleim) 
vermengt, und mit zwölf Mahl fo viel fiedendem Waſſer ver- 
mifht, um einen Kleifter zu bilden, mehrere Stunden lang einer 
Digeftiondwärme von 50° bis 60° R. audgefegt wird. Der Klei- 
fter wird nach und nad) dünnflüffig, Flar und füß, und die Auflo« 
fung enthält nun, nebft einem Theil unveränderter Stärfe, Zus 
er und Gummi. Der Kleber erleidet dadurd gleichfalls eine 
Veränderung, wird fäuerlih; und nur eine beflimmte Quantität 
vorStärfe fann auf diefe Art durch eine beſtimmte Menge von 
Kleber umgeändert werden. Diefe Ergebnijfe werden zwar in den 
Artikeln Stärke und Stärfezuder näher aus einander gefept; 
es ift jedoch nothwendig, fich hier derfelben zu erinnern, da fie 
zur Begründung der gehörigen Einficht in die Natur der im Nach: 
folgenden befchriebenen Operationen wefentlic, find. 

Die erfte Hauptoperation der VBierbrauerei beiteht darin, 
Aus der Gerſte einen fo viel möglich zuderhaltigen Auszug (die 
Würze) darzuftelen. Der Antbeil an Zuder und Schleim, 
der bereit8 in der Gerſte vorhanden iſt, macht nur einen Fleinen 
Theil ihrer nugbaren Subſtanz aus: der größte Theil davon iſt 
das Ztärfmehl, das nur dadurch für die weinige Gaͤhrung und 
für den Gehalt der Bierwürze nußbar gemacht werden fann, daß 
ed in Zuder und Gummi umgewandelt wird. Diefe limwandlung 
ift der Zwed der verfchiedenen Operationen, die zur Darftellung 
der Würze bis zu dem Zeitpunfte, wo fie zur weinigen Gährung 
gebracht werden kann, erforderlich find. Diefe Operationen find 
1) dos Malzen, 2) das Maifchen und Kochen. 


l. Das Malzen. 


Das Malzen der Gerfte hat zum Zwede, in dem Gerften- 
Porn diejenige Veränderung bervorzubringen, welche durch die na: 
tuͤrliche Entwickelung des Keimes bewirft wird, und welche darin 
befteht, daB auf Koften des Klebers ein Theil des Staͤrkmehls in 
Zuder und Gummi verwandelt wird. Die Operationen ded Mal: 
zens beftehen ı) aus dem Einweichen, 2) dem Keimen, 3) dem 
Trocknen und Darren. 


1) Das Einweichen. Das Einweichen der Gerſte ge⸗ 
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ſchieht in einem hölzernen Bottihe (Quellbottich), oder in eis 
ner mit Quadern außgemauerten, in die Erde verfenften Zifterne; 
deren Größe der Ausdehnung des Maljs oder Braugeſchaͤftes an- 
gemeflen if. Diefed Gefäß wird zum Theile mit Waſſer gefült, 
ein Theil der Gerfte hierauf in daſſelbe gefchüttet, diefe mit hoͤl⸗ 
zernen Krüden in dem Waffer vertheilt und umgerühtt; die oben 
auf [hwimmenden Hulfen, taube Körner und Unreinigfeiten wers 
den mit einem Siebe abgenommen ; hierauf wird neuerdings Gerfte 
eingefchüttet und auf diefelbe Weife verfahren; und wenn die ganze 
Quantität der Gerſte eingebracht ift; wird noch fo viel Waſſer dar 
über gegoffen, daß ed 5 bis b Zoll über der Gerſte ſteht. Spreu 
und taube Körner, die ſich noch auf der Oberfläche des Waſſers ge: 
fammelt haben, werden neuerdings abgenommen. Die Gerfte 
wird nun zu einer ebenen Flaͤche ausgezogen, fo daß fie überall 
gleich dick liegt, und in diefem Zuftande in Ruhe gelaſſen. Das 
Waſſer, das zu diefem Einweichen oder Aufquellen verwendet 
wird, muß rein ſeyn. Ein unreines Waffer würde der Gerfte eis 
nen Beigefhmad mittheilen, den fie auch durch die folgenden 
Operationen nicht mehr verliert. Übrigens ift ein reines, bloß 
falfhaltiges Brunnenwaſſer dazu eben fo tauglich, als ein reines 
Flußwaſſer. | 

Während der Zeit diefes Einweichens entwidelt fih etwas 
fohlenfaures Gas, das im Waſſer aufgelöft bleibt; das Weich« 
wailer nimmt eine gelbe Farbe und einen Strohgeruch an, indem 
ed einen Theil von der Hülſe der Gerſte (Ertraftivftoff) auflöfl. Die 
Gerſte faugt Waſſer ein und quillt auf. Sie nimmt dabei die Hälfte 
ihred Gewichtes Waller auf, und ihr Umfang vermehrt fih um 
ein Zünftel. Die Menge des Ertraftd, welches die Gerfte aus 
der Hülſe genommen bat, deren Farbe dadurch allnrählich weißer 
wird, beträgt -; vom Gewichte der Gerſte. 

Die Zeit des Eimweichens ıft verfchieden nach der Befchaffen: 
beit der Gerſte (ob fie mehr oder weniger didhülfig und mehr oder 
weniger ausgetrocknet ift) und nad) der Zemperatur des Waffers, 
folglich fürger im Sommer, ald im Winter. Im Allgemeinen 
find Jo bis 48 Stunden fir trodene Gerſte dazu erforderlich. 
Das Einweichen hat den Zweck, die Mehlſubſtanz der Gerfte auf 
diefelbe Art durch ihre Verbindung mit Waſſer aufzuquellen und 
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zum Keimen vorzäbereiten, als dieſes durch die Seuchtigfeit der 
Erde bewirft wird, bevor dad gefäete Samenforn die Wurzel: 
und Blattfeime treibt. Ein zu langes Verweilen in dem Quell: 
bottich iit daher fchadlich: fowohl weil dann der Keim fich nicht 
zur gehörigen Zeit ausbilden kann, und einen Theil feiner Vegeta⸗ 
tionskraft verliert ; al8 auch weil dann das Weichwaffer ſchon Zus 
ker aus den Körnern aufnimmt. Das Einweicdhen ift hinreichend 
bewirft, wenn dad Korn gehörig aufgefchwollen ift, und fich Teicht 
mit einer Nadel durchftechen läßt. Gewöhnlidy unterfucht man 
Diefe Zeitigung auf folgende Art. Man nimmt aus der Mitte des 
Bottichs ein Korn, faßt ed zwifchen dem Daumen und dem Zeiges 
finger an den beiden Spigen, und preßt es gelinde: bleibt es un- 
ter diefem Drucke feit, ohne daß die Hulfe bricht, fo muß es nod) 
länger weichen ; gibt e8 aber nach, fo daß die Hulfe bricht, und 
das Mehl fi zwifchen den Kingern fühlt, fo ift e8 hinreichend 
gequellt. Doch ift hierzu Übung erforderlih. Wenn das Korn 
fo Tange geweiht ift, daß fein Mehl milchartig wird, fo ift es für 
die Keimung verdorben. 

Bei warmem Wetter, auch im Srühling und Herbſt, tritt zu⸗ 
weilen der Fall ein, daß das Weichwaſſer eine ſaͤuerliche Beſchaſ⸗ 
fenheit annimmt, bevor das Aufquellen der Gerſte noch gehörig 
beendiget if. In diefem Balle, den man durch Geruch und Ges 
ſchmack unterfcheidet, muß man das Waller aus dem Bottich oder 
der Zifterne fogleich durch das über dem Boden befindliche Zapfen: 
loch abziehen, und dajfelbe unmittelbar darauf durch neu aufge: 
goflenes kaltes Waifer erſetzen. Es ift überhaupt nicht fhädlich, 
während des Weichprozeſſes dad Waifer zwei bis drei Mahl zu 
erneuern. Das Waifer wird aus dem Weichgefäße durch einen 
unten befindlichen Hahn abgezogen. 

2) Das Keimen. Wenn die Gerfte gehörig geweiht if; 
fo wird das Waller aus dem Quellbottich oder der Zifterne abges 
Taffen, und die gequellte Gerfte, nachdem fie gehörig ausgetropft 
ift, auf die Malztenne, deren Boden mit fleinernen Platten bes 
legt ift, in einen vierecfigen Haufen von ı2 bis 15 Zoll Höhe ge 
bracht. So läßt man fie etwa 24 Stunden lang liegen. Zu Ans 
fang diefer ‘Periode verdunftet die Feuchtigkeit auf der Oberfläche 
der Körner nach und nach, oder wird von denfelben eingefogen, 
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fo daß fie nicht merklich. die Hand befeuchten. Nach und nach ers 
wärme ſich aber Die Gerfte, und gibt einen angenehmen objtähnli- 
hen Serud von fih. Steckt man die Hand in die Mitte des 
Haufend, fo findet man ihn nicht nur etwas warm, fondern. 
auch feucht; fo dag die Hand naß wird. Diefer Zeitpunft der 
Seuchtigfeit oder des Schwitzens ift ed, in welchem die Ent: 
wielung des Keimes beginnt. Die Wurzelfafern fangen an, 
aus jedem Korne hervorzutreten, indem an dem Keimpunfte zuerft 
eine weiße Erhabenheit erfcheint, die ſich bald in drei und mehrere 
Burzelfafern theilt, die ſchnell heranwachſen. Etwa einen Tag 
nad dem Hervorfproffen der Wurzeln entwidelt ſich auch der Blatt: 
keim an eben derfelben Stelle, Täuft aber innerhalb der Hülfe fort, 
und geht (wenn der Prozeß nicht unterbrochen wird) am anderen 
Ende des Korns in Geftalt eines grünen Blattes heraus. Diefed 
Blatt wird fchon auf Koften der fchleimigen und zuderigen Gubs 
ſtanz des Korns gebildet, das Hervortreten deifelben wird alfo 
eben fowohl, als das -zu große Anwachfen der Wurzeln, beim Mal⸗ 
gen vermieden, und diefed Keimen beendigt, bevor der Blattfeim 
an das andere Ende des Kornes gelangt ift. Sobald daher das‘ 
Schwitzen oder der Anfang des Keimens eingetreten ift, ift die 
ganze Sorgfalt des Malzerd darauf gerichtet, den Wachsthum 
der Wurzeln gehörig zu befchränfen. Der Haufen wird daher aus 
einander geworfen, um die Wärme zu vermindern, und in niedris 
geren Haufen von 5 bis 6 Zoll Höhe in der Art ausgebreitet, daß 
man fo viel möglich die Körner aus der Mitte des größern Haus 
fens nach unten und oben, die übrigen aber in die Mitte bringt. 
Um die Gleihförmigfeit der Temperatur, folglich des Wachſens 
der Keime, zu erhalten, werden diefe Haufen des Tages einige 
Mahl ungefchaufelt, und nach und nad, fo wie der Wurzelfeim 
beranwächit, immer mehr ausgebreitet, fo daß ihre Tiefe zulegt 
nur 3 bis 4 Zoll beträgt. Wenn endlid die Wurzeln ı7 Mahl 
die Länge des Kornes erreicht haben, in welcher Periode fie 
fih flarf fräufeln, und in einander ſchlingen, fo daß die Körner 
an einander hängen; fo ift der Keimprozeß beendigt, weil fonft 
der Blattfeim bervorzutreten anfangen würde: die Haufen wer: 
den auseinander gefchaufelt, und einen oder zwei Zoll hoch ausge: 
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breitet, damit die Körner, unter wiederhohltem Umfchaufeln, ab: 
trocknen, wonach fie fogleich auf die Darre gebracht werden. 
Bei dem Umfchaufeln der feimenden Gerfte ift es wichtig, 
Daß von den Körnern nichtd zertreten oder auf andere Art zer 
queticht werde. Diefe Körner hören- auf zu feimen, und geben in 
eine modrige Subſtanz über, in welche die gefunden keimenden 
Körner ihre Wurzeln einfchlagen, und auf diefe Art unreinliche 
Klumpen bilden , deren Entfernung entweder Verluft verurfacht, 
oder die, wenn fie nicht weggefchafft werden, dem Bier einen un- 
‚angenehmen Geſchmack mittheilen. 

In der Regel beträgt die Temperatur, bei welcher das 
Keimen oder Malzen der feuchten Gerſte vorgeht, 15° R. Kann 
fie in diefer Temperatur, oder nur wenige Grade darüber, in den 
Haufen erhalten werden, fo gebt dad Keimen am beften vor fich. 
Die feimende Gerſte nimmt aus der Luft etwas Sanerftoff auf, 
und entwidelt dafür Fohlenfaures Gas, durch welchen Vorgang 
Die entwicelte Wärme entiteht. Die Witterung (Wärme und 
Kälte) hat auf den Gang des Malzend einen großen Einfluß, 
da bei der Wärme der Wachsthum des Keimed durch die hös 
here Temperatur der Haufen ſchneller vor ſich geht. Die heißen 
Sommermonathe find der Arbeit des Malzens eben fo wenig gun: 
fig, als die Falten Monathe des Winters. Bei warmer Witte: 
tung ijt ein öftere® Umfchaufeln und das Ausbreiten in Haufen 
von geringerer Tiefe nothivendig; bei Falter Witterung müffen die 
Haufen tiefer angelegt, ja felbft zur Zufammenhaltung der Wärme 
mit Haartüchern bededft werden. Es laſſen ſich daher auch weder 
für die Tiefe der Haufen, noch für die Zeit und Zahl der Um: 
fhauflungen allgemeine Regeln angeben. Dieſes Umfchaufeln 
wird fo oft nöthig, als dad Wachfen des Keimes zu fchuell erfolgt, 
oder die Temperatur des Innern die Wärme von 200R. überfteigt; 
welcher Erfolg großentheild von der äußern Wärme, fo wie von 
anderen Umftänden abhängt. 

Es ift daher auch am vortheilhafteiten, das Malen in ge: 
wölhten, Fellerartigen Räumen vorzunehmen, in welchen die 
Qemperatur der Luft, Die bei diefem Prozeffe nur etiva 20° bis 
13° R. zu feyn braucht, fich gleichmäßiger erhält. In der Negel 
arbeitet der Malzer am beften,, der am Iangfamften arbeitet, d»b. . 
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der jeine Sorgfalt darauf richtet, daß der Wurzelfeim die gehörige 
Länge in der längſten Zeit erreiche; denn unter dieſer Bedingung 
wird dad Malzen der ganzen Maſſe am gleichförmigften. Bon 
der Zeit an, wo die Gerſte aus dem Weichbottic) genommen 
wird, bis zu dem Punkte, wo fie für die Darre tauglich ill, 
Tonnen ı4 Tage gerechnet werden. 

Durdy das Keimen ift in der Subſtanz des Kornes eine be= 
deutende Veränderung vorgegangen. Die fleberartigen Theile 
verſchwinden größtentheils, indem fie, wie man glaubt, in die 
Subftanz der Wurzeln übergehen; und ein Theil des Stärfmehls 
it in Zuder und Schleim verwandelt worden. Die Farbe des 
innern Korned ift weißer, das Gefüge Ioderer, ſo, daß man 
daffelbe zwifchen den Zingern zerreiben fann. Die Umänderung 
ift derjenigen ähnlich, welche die im Waffer gelöfte und mit Kles 
ber vermengte Stärke in der Digeftionswärme erleidet (©. 98). 
Sie iſt der Zweck des Keimens im Malzprozeffe, und durch die: 
felbe ift die im Falten Waffer unauflösliche Stärfe nun als fchlei- 
mig » zuderige Subſtanz im Waſſer auflöslich gemacht worden. 
Man kann hiernach beurtheilen, welch einen Einfluß eine ſorg⸗ 
fältig geregelte Malzung auf den Werth und die Befchaffenheit 
des Malzes, d.h. auf die Menge der bervorgebrachten, durch 
- Waller ausziehbaren, Theile habe. Bleibt nähmlich die kei⸗ 
mende Serfte, während fie in den Haufen liegt, in einer ſtarken 
Wärme, fo wählt der Keim ſchnell zur erforderlichen Länge, ohne 
daß noch ein bedeutender Theil des Stärfmehld die beabfichtigte 
Veranderung erlitten bat, die dann nur durch ein Täuger fort: 
gefebtes Keimen erreicht werden Fönnte, weldyes jedoch einen 
heil der Subftanz felbft aufzehren würde. Se länger daher 
die Zeit ift, welche dad Korn zum Wachfen der Wurzelfafern bis 
jur gehörigen Länge braucht, oder je länger die Subftanz des ' 
Kornes diefem gemäßigten Vegetationsafte unterworfen ift; deſto 
größer ift auch die Umänderung, welche mit diefer Subflanz vor- 
gegangen iſt. 

Bei diefer, durch die Vegetation des Kornes hervorgebrach- 
ten Umänderung ift jedoch nicht aller Kleber und Eiweißſtoff zer- 
fegt, und auch nicht die fänımtliche Menge des Staͤrkmehls ver: 
ändert worden; fondern es bleibt von legterem noch ein bedeuten« 
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der Antheil (gewöhnlicy noch mehr als die Hälfte) übrig, welcher 
nur durch einen länger fortgefegten Prozeß des Keimens, jedoch 
mit Verluſt eines Theiles der Mehlfubftang durch die Bildung 
von Blättern, hätte bewirft werden fönnen. Die Umwandlung 
auch noch dieſes Theiles der Stärfe im gefeihten Korne wird 
durch die weiteren Operationen bezwedt, welche bis zur vollftän- 
digen Darftellung der Würze erfordert werden. 

3) Das Darren. Wenn das Keimen gehörig vollendet, 
und die Gerite auf der Malztenne oder auf dem Welfboden vor: 
läufig fo weit abgetrodnet ift, daß fie fich in der Hand troden 
anfühlt, wird fie auf die Malzdarre gebracht, um gedarrt oder 
durch Fünftliche Wärme getrocnet zu werden, wodurch nicht nur 
das weitere Keimen unterdrüdt, fondern das Malz oder die ge: 
feimte Gerfte tauglic gemacht wird, einige Zeit bis zu ihrer 
Verwendung anfbewahrt zu werden. Die Malzdarre, welde 
nachher befonders befchrieben wird, ift eine runde oder vieredige 
“ Kammer, deren Dede aus einer durchlöcherten Platte von Eifen: 
oder Kupferblech befteht, und deren Raum mittelft eines Ofens 
erwärmt wird, fo, daß nicht nur die Platte felbft, auf welcher 
‚ das Mal; aufgelegt ift, die nötbige Temperatur erhält, fondern 
die erwärnte Quft auch durch ihre Öffnungen dringt, und indem 
fie durch das Malz geht, deifen Feuchtigkeit mit fort nimmt. Auf 
die Platte der Malzdarre wird das Mal; 3 bis 4 Zoll hoch gleich“ 
- förmig audgebreitet, und die Erwärmung der Darre in der Art 
regulirt, daß die Hige nur fehr allmählich fteigt; fo, daß die 
Temperatur des Malzes Iängere Zeit hindurch ſich bei 35°, höch- 
ftens 30° R. erhält, damit daffelbe bei diefer Temperatur erft 
allmählich den größten Theil feiner Seuchtigfeit verliere. Um die: 
ſes zu befördern, und die Austrocknung gleichförmig zu bewerfitelli- 
gen, wird dad Malz, in der erften Zeit öfters, fpäter in 3 bis 
4 Stunden ein Mahl umgewendet. Man läßt num die Tempera⸗ 
tur des Malzes allmählich auf 500 R. bis höchſtens Ho° R. ſteigen, 
und erhaͤlt ſie in dieſer Waͤrme ſo lange, bis das Malz die verlangte 
Farbe erhalten hat, welche gewöhnlich braungelb oder gelbbraun iſt. 
Dann läßt man das Feuer auögehen, und das Mal; noch fo Tange 
auf der Darre, bis es ganz abgefühlt ift, was durch Die von 
unten in den Ofenraum ftrömende frifche Luft befördert wird. 
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Dody kann ed au), um den Darrprogeß mit neuem Malze fort: 
jufegen, nody) warm abgenommen, und auf einer Tenne bid zum 
völligen Abfühlen dünn ausgebreitet werden. Das fertige Malz 
wird auf einem luftigen Boden bis zum Verbrauche aufbewahrt, 
und von Zeit zu Zeit umgefchaufelt. Die Zeit ded Darren bes 
trägt in der Negel zwei Tage: eine Übereilung deſſelben ift für 
die Qualität ded Malzes. nachtheilig. 

Der Barbe und dem Grade der Darre nach theilt man das 
Malz in blaſſes, gelbes (bernſteinfarbiges) und braunes; je nach⸗ 
dem es früher oder fpaͤter von der Darre genommen worden iſt. Er⸗ 
ſteres wird erhalten, wenn es nach ſeiner völligen Abtrocknung 
bei 25° bis 30° R. von der Darre genommen wird; ed wird auch 
Belfmalz; genannt: das gelbe ift noch weiter bei einer Tem⸗ 
peratur von etwa 40° R. getrocnet worden; und daß .braune 
hat endlich die vollftändige, oben angegebene Behandlung auf der 
Darre erfahren. 

Die angegebene allmähliche und gelinde Semperaturerhöhung 
auf der Darre ift zur Bereitung eines guten Malzes wefentlich. 
Iſt die Wärme gleich Anfangs zu groß, fo trodnet die Hülfe des 
Korned aus, verhindert das Verdunſten des Waſſers aus dem 
Innern; und wenn leßteres bei der färferen Hige dennoch er- 
folgt, fo reißt die Hulfe auf, und das innere Marf trocknet zum 
Theil hornartig aus, was deſſen Auflöfung bei dem nachfolgen⸗ 
den Maifchen erfchwert. Im Allgemeinen ift es beſſer, das Bräunen 
des Malzes durdy eine länger anhaltende niedrigere Temperatur, 
ald durch eine Firzer dauernde ftärfere Hige hervorzubringen. 
Durch Teßtere tritt zum- Theil fchon eine Verfohlung auf Koften 
des Schleimzuders ein, wodurch das Malz zum Theil verdorben 
wird. Ein folches braun gedarrtes oder geröftetes Malz gibt da⸗ 
ber auch weniger Zuderertraft, ald das nur bis zum lichten 
Bräunen der Hülfe gedarrte Malz; ja’ diefe zu weit getriebene 
Darrung oder Röftung bringt endlich ein Malz; hervor, das nur 
wenig und ſchwach füßes, durch die Verbrennung des Zuckers 
bitterlich gewordenes, Ertraft liefert. 

Während des Darrens verdorren die Wurzeln und Keime 
der Gerfte und fallen ab; fie werden von dem nun fertigen Male 
abgefondert, indem man leßtered über ein Drahtfieb laufen laͤßt, 


“ 
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deſſen Mafchen eng genug Mm, daß die Körner felbfi nicht 
durchfallen Fönnen. 

Eine Quantität von 100 Pfund Gerfte, die auf Ddiefe Art 
forgfältig gemal;t worden ift, wiegt nach dem Darren und Rei— 
nigen beiläufig noch) Bo Pfund. Da dad rohe Korn bei derfelben 
Temperatur, wie dad Malz, gedarrt, ı2 Prozent von feinem 
Gewichte an Waffer verliert, fo gehen alfo durch den Malzpros 
zeß von 88 Pfund trodener Gerfte 8 Pfund verloren, oder von 
der frifchen Gerſte 8 Prozent. Diefer Verluft befteht aus: 

»: Prozent, die im Weichwafler verloren gingen, 
3 » Die fich beim Darren verflüchtigten, 
3 » durch die abfallenden Wurzeln, 

* » fonjtigem Verluſt. 

Der Umfang des Malzed übertrifft jenen der Gerſte, aus 
welcher es erhalten worden iſt, im Mittel um 8 bi6 9 Prozent. 
Bei demjenigen Malze, welches Luftmalz genannt, und ce 
wöhnlich zu weißem Biere verwendet wird, gefchieht das Trock⸗ 
nen, flatt auf der Darre, auf einem Boden (Welfboden), der 
hinreichend Luftzutritt Hat, an der Luft, indem die Körner dünn 
ausgebreitet, öfters gewendet, auch mit der Schaufel durch die 
Luft geworfen werden. Es fommt in feiner Befchaffenheit mit 
dem oben erwähnten Welfmalze überein. 

Die Wirfung ded Darrens ift nicht bloß das Abtrodnen 
der gefeimten Gerſte fonderu es wird bei demfelben auch nod) 
ein heil der Stärfe, welche früher ungerfegt geblieben ift, in 
Schleimzucker verändert, und zwar auf dem doppelten Wege, 
ſowohl durch die Einwirfung des Kleberd auf die feuchte Stärke 
bei der höheren Zemperatur, als auch durch die Art von NRoöftung, 
welche Die Stärfe erleidet, und wodurch fie gummiartig wird (@.47). 
Wenn daher von derfelben gefeimten Gerfte ein Theil in der Luft 
getrodnet (Luftmalz), der andere auf der Darre behandelt wird 
(Darrmalz), fo enthält der legtere eine größere Menge auflösli- 
hen Stoffes (Zuder und Gummi), als der erftere, gibt daher 
für gleiche Quantität eine gefättigtere Würge, vorausgefept, daß 
dad Darren nicht fo weit getrieben wurde, daß ſchon ein 
Theil des bercit3 gebildeten Zuckers wieder durch anfangende 
Verkohlung zerſeyt worden il. Überdem hat das Darrmalz einen 


Malzen. - 107 


eigenthümlichen, angenehmen, fehr ſchwach brenzlichen Gefchmad, 
vielleicht von einer geringen Menge brenzlichen oͤhls, das ſich 
in der Huͤlſe gebildet bat, und welches nicht nur dieſen Ge- 
ſchmack dem Biere mittheilt, fondern wahrſcheinlich auch zur 
Haltbarkeit deffelben beiträgt. In der Rierbrauerei ift daher 
dad Darrmalz jederzeit dem Luftmalze vorzuziehen, wenn die 
durch letzteres hervorgebrachte Eigenthuͤmlichkeit des Getraͤnkes 
nicht etwa eine Hauptrückſicht iſt. 

Es erhellet von ſelbſt aus dem Vorigen, daß die Beſchaffen⸗ 
heit des Malzes ſowohl auf die Quantität als auf die Güte der 
daraus zu bereitenden Würze den größten Einfluß habe. Hat 
dailelbe zu viel gefeimt, fo ift ein Theil feiner ausziehbaren Sub⸗ 
flanz verloren; bat ed zu wenig gefeimt, fo ift es noch zu roh, 
and enthaͤlt zu viel unauflösliches Stärfmehl; ift es zu flarf ge⸗ 
darrt, fo ift ein Theil feines Zuckers verbrannt und bitterlich ges 
worden; überdem fann das Korn felbft durch Erftidung des Kei⸗ 
mes, bei einer unordentlichen Behandlung, dumpfig und un 
brauchbar geworben feyn. Gutes Malz unterfcheidet man an 
folgenden Kennzeichen. Das Korn ift rund nnd voll, bricht Teicht 
zwiſchen den Zähnen und hat einen füßlihen Geſchmack, anges 
nehmen Geruch, und ift voll weichen Mehls von einem Ende bis 
jum andern; es gibt feinen unangenehmen Geruch im Kauen; es iſt 
nicht hart, fo, daß es über ein Eichenbret, nach der Quere der 
Safern, bewegt, einen weißen Strich, wie Kreide, zurüdläßt. _ 
Auf dem Waffer fchwinmt ed, während die ungemaljte Gerfte 
unterfinft. Auch die Qualität der Gerjte, die zum Mal;en ver⸗ 
wendet wird, hat weſentlichen Einfluß auf die Guͤte des Malzes. 
Eine dünnhuͤlſige, vollkommen gereifte Gerſte eignet ſich dazu 
am beſten. Für eine und dieſelbe Malzung ſoll, wo moͤglich, 
auch nur Gerſte von einer und derſelben Art und von demſelben 
Alter genommen werden. Die jüngere Gerſte keimt unter den⸗ 
felben Umftänden ſchneller als ältere, welche mehr ausgetrodnet 
it; das Keimen auf der Malztenne wird dann gu ungleich und 
ſchwer zu reguliren. 
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1. Das Maifhen und Kochen. 


ı) Das Maifchen ift diejenige Operation, welche die 
Ausziehung der Würze aus dem Malze, oder die Auflöfung der 
Zuders und Echleimtheile aus demfelben zum Gegenſtande hat. 
Hierzu muß das Malz durch dad Schroten oder durch das 
Mahlen zu einem groben Mehle vorbereitet werden. Dieſes 
gefchieht entiweder auf einer gewöhnlichen Mahlmühle, oder auf 
einer hierzu eigen® eingerichteten Malzfchrot » Mühle, welde 
weiterhin befchrieben wird. Das Schrot darf nicht zu fein ges 
mahlen feyn, weil es ſich bei der Behandlung mit heißem Wailer 
dann zu leicht Pleifterartig zufanımenhängt (fich feßt), und das Aus: 
siehen erſchwert. Vortheilhafter ift das Zerquetichen deilelben 
auf der Schrotmuhle zwifchen zwei eifernen Zylindern. Dadurd) 
wird nicht nur die Mehlfubftanz des Korned dem Zutritte des 
Waſſers gehörig geöffnet, fondern es bleiben auch die Hülfen 
ganz, die dann beim Maifchen die Mehltheile mehr aus einander 
halten, und die gleichförmigere Vertheilung des Wailers befördern. 
Ein anderer Vortheil hierbei ift, daß das Malz trocken gefchrotet 
werden fann, während es auf der Mahlmühle genegt, und da= 
durdy die Möglichfeit einer fchädlichen Gaͤhrung in dem Schrote, 
bevor es zum Maifchen fommt, gegeben wird. Das Volum des 
- Malzfchrotes beträgt um etwa + mehr ald das Volum des Malzes, 
oder ı Maß Malz gibt 15 Maß Schrot. Iſt das Schrot fertig, 
fo laßt man es einige Tage an einem fühlen Orte ſtehen (5. B. 
auf der Malztenne), damit es aus der Luft Feuchtigfeit anziehe. 
Diefes erfolgt fehnell wegen der bygroffopifchen Eigenfchaft des 
gebildeten Schleimzuderd. Dadurch wird dad auf der Darre 
erhärtete Mehl vorläufig erweicht und: aufgefchloffen, und bie 
nachfolgende Ausziehung mit Waſſer erfeichert und befördert. 

Das Maifchen hat nicht nur zum Zwecke, den in dem Mal;e 
enthaltenen Zucfer und das Gummi aufzulöfen, fondern auch von 
derjenigen Quantität Stärfe, welche in dem Malze noch zurüd: 
geblieben ift, noch fo viel möglich in Schleimzuder umzudndern. 
Wir haben früher gefehen (©. 98.), daß Stärfmehl mit Kleber 
vermengt, und längere Zeit mit heißem Waffer (von 50° bis 60° 
R.) digerirt, in Zucder übergeht. Diefer Vorgang findet beim 
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Maiſchen Statt. Die gemalzte Gerſte enthaͤlt noch einen Antheil 
Kleber, welcher mehr als hinreichend wäre, die in derſelben 
noch enthaltene Stärfe anf diefe Art umzuändern. Würde man 
alſo das Malzſchrot bloß mit Waller von geringer Wärme aus: 
ziehen, fo erhielte man nur den bereitö in demfelben vorbandes 
nen Schleim;uder, und der ganze Antheil der Stärfe bliebe in 
den Zrebern (dem ausgezogenen Malzfchrote); würde man das 
Schrot mit Waſſer ausfochen, fo wiirde wohl auch die Stärfe von 
dem Waller aufgelöft, bliebe aber, wenigftens größtentheils, un« 
verändert, wiirde ſich beim Erkalten zum Theil wieder anöfcheiden, 
und nur eine trübe, wenig brauchbare, leicht zum Sauerwerden 
geneigte Würze liefern, da die im Waller aufgelöjte Stärfe unter 
günftigen Umftänden leicht die Eifiggährung einleitet. Das Mai: 
hen muß daher für diefen Zweck mit heißem Wailer gefchehen, 
das nicht Falter ift ald 50°, und nicht viel heißer ald bo°R.; und 
diefes heiße Waller muß mit dem Malzfchrote längere Zeit-in Dis 
geition bleiben. 

Auf der andern Seite, wenn bloß die möglichit befte und 
fiherfte Ausziehung des Malzfchrotes betrachtet wird, ift e8 beim 
Maiſchen eine Hauptſache, 1) diefe Ausziehung mit Waifer von 
geringer Qemperatur zu beginnen und vorzubereiten, und fie dann 
mit heißem Waller zwifchen 50° und 60° R. fortzufegen und zu " 
beendigen; =) die Ausziehung nicht auf einmahl mit der ganzen 
Waſſermenge, die zur Ausziehung dienen fol, zu bewerfftelligen, 
fondern mit getheilten Portionen nah und nad) : das erftere 
aus dem Grunde, um dad Wailer von geringer Wärme, welches 
auf die Stärfe noch gar feine Wirfung ausübt, das Malsfchrot- 
durchdringen, und der fpätern Eimwirfung des heißen Waſſers 
öffnen zu laſſen, und dadurch die Überfleifterung der einzelnen 
Bruchflüde des Malzes, welche durd) heißes Waffer mehr oder 
weniger erfolgen, und die fohnellere Auflöfung erfchweren würde, 
ju verhindern; das zweite aud dem Grunde, weil, wie bei allen 
Auflöfungen vegetabilifcher Subſtanzen, . die Ertrabirung leichter 
und vollftändiger durch partielle und fucceflive Aufgüffe, die a: 
mählich die Subſtanz immer mehr aufichließen, erfolgt, ald durch 
bie einmablige Behandlung mit einer großen Menge Waffer, in 
welcher die Subftanz gleichfam ertränft, und die Auflöfung verzoͤ⸗ 
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gert wird (Bd.L, &.367, 368). Se fteifer oder je weniger ver⸗ 
duͤnnt übrigens die Maifche ift, defto klarer läuft die Würze ab, und 
defto Teichter fcheidet fie fich beim Kochen in dem Keffel durch die 
Gerinnung des Eiweißftoffes. 

Diefe Grundfäge geben in allen Fällen die Richtſchnur an, 
nach welcher das Maifchen zweckmaͤßig zu verrichten if. Die Art 
des Malzes felbft begründet jedoch einen Unterfchied in der Behand« 
lung. Luftmalz und ſchwach gedarrtes Malz (Welfmalz) verträgt 
eine noch weniger heiße Behandlung al6 das ftärfer gedarrte Mal;, 
weil erftered mehr unzerſetztes Staͤrkmehl bat, folglich leichter klei⸗ 
ſtert. Rei jenem Malze ift aus eben diefem Grunde auch eine 
Tängere Inſuſion noͤthig, als bei diefem, bei welchem weniger Staͤrke 
in Schleimzuder umzuändern iſt. Die Gegenwart des Zuderd im: 
Malze befchleunigt überhaupt ſchon die zuderbildende Wirkung des 
Klebers auf das Stärfmehl. Was von dem Welkmalze bier ge: 
fagt ift, gilt auch von den Fällen, wo ungemalztes Getreide der 
gemal;ten Gerfte beigemengt wird, wovon weiter unten. 

Das Maifhen wird in einem großen Vottiche mit zwei 
Böden verrichtet, von welchen der obere mit vielen Löchern durch⸗ 
bohrt , und von dem untern über drei Zoll weit entfernt iſt. Zwi⸗ 
fhen diefen beiden Böden befindet fi) der Hahn zum Ablaffen der 
Würze in ein zweites und tiefer ſtehendes Gefäß (der Unterſtock 
oder das Untergefäß), welches bededt, und mit einer Pumpe ver: 
ſehen ift, um aus demfelben die Würze in den gleich daneben be: 
findlichen, höher ftehenden Wraufefjel zu pumpen. Die Größe 
dieſes Keffels ift der Größe des Gebräues, welches gemacht wers 
den fol, angemeſſen, und er muß in der Regel wenigftens fo 
groß feyn, daß er die Quantität des Malzes, die auf einmahl 
gebraut werden foll, zu fallen vermödhte, z. B. ı20 Eimer, 
wenn das zu dem Gebräue zu verwendende Malz bo Megen bes 
trägt *). Die Kapazität des Maifchbottich8 muß um ein Drittel 
größer ſeyn. Der Maifchbottich ift unten weiter ald oben, da» 
mit fid) das Schrot unten nicht zu feft zuſammenſetzt. 

Die Menge Waffer, welche zum Maifchen oder zum Aus⸗ 
ziehen der Würze verwendet wird, hängt von der größern oder 





*) Der Wiener Mesen ift = 1.9471 Kub. Fuß W. Der Wiener Ei⸗ 
mer (40 Maß) = 1.793 Kub. Fuß W. 
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geringern Staͤrke ab, die man dem Biere geben will. Zum An: 
haltspunfte dient Folgendes. Das Malzſchrot oder die Trebern, 
nachdem die Würze davon abgelaufen ift, hält noch auf ı Met- 
zen Malz ı7 Maß Waller zurüd, oder auf 25 Meben ı Ei: 
mer. Durch dad Kochen und die Verdunflung auf dem Kühl: 
[hiffe gehen noch auf ı Megen Mal; 21 bis 25 Maß Wailer ver- 
foren; zufammen alfo im Mittel 40 Maß oder ı Eimer. Soll 
alfo aus der gegebenen Malzmenge von bo Metzen eine Quanti⸗ 
tät von 100 Eimern Bier dargeftellt werden; fo find für das Mai« 
fhen 160 Eimer Waller erforderlih. Wir wollen als Beifpiel 
diefes Verhältniß annehmen. 

Eoll nun das Maifchen beginnen‘, fo wird der Keifel mit 
Waſſer gefüllt und erhigt. Hat das Waffer eine Wärme von etwa 
50° R. im Sommer, und von bo’ R. in Fälterer Jahreszeit er: 
reicht; fo werden Jo Eimer davon in den Maifchbottich gelaifen, 
die bo Megen Malzfhrot nad) und nad) eingefüllt, und gut und 
anhaltend mitteljt rechenartig geftalteter Krücken mit dem Waſſer 
sufammengerührt, fo, daß das Schrot durchaus gleichförmig bes 
negt ift, obme daß noch mehlige Klumpen vorhanden find. ft 
da8 Durcheinanderarbeiten auf diefe Art eine halbe bis drei Viers 
telftunden lang fortgefegt worden; fo werden aus dem Keffel, 
der unterdeffen bis nahe zum Sieden gebracht worden ijt, neuer- 
ding 30 Eimer von einer QZemperatur von etwa 75° R. in den 
Maiſchbottich abgelaffen; das Rühren und Durcharbeiten der 
Maifche mit dieſem Waſſer wird neuerdings begonnen, und folange 
fortgefept, bis das Ganze zu einer gleichförmigen flüffigen Maſſe 
gertheilt worden iſt. Der Bottich wird nun zur Zufammenhaltung 
der Wärme gut bededt, und ı bis 12 Stunden in Ruhe gelaflen. 
Die Temperatur diefer Maiſche beträgt etwa 500 R. Die Zeit, 
welche zum Stehenbleiben der Würze erforderlich ift, um die Zuder- 
bildung der in dem Malze noch übrigen Stärfe einzuleiten, hängt 
von der VBefchaffenheit des Malzes ab. Gutes Darrmalz braucht 
hierzu weniger Zeit, ald Luft= oder Welfmalz, oder als Darrmalz 
mit ungemalztem Getreide gemengt, aus den ſchon früher ange— 
gebenen Gründen. Nachdem nun die Maifhe die erforderliche 
Zeit in Ruhe war, wird der Ablaßhahn des Vottichd geöffnet, 
und die Plare Würze in den bedediten Unterſtock abgelaffen. 
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Iſt die zuerft abfließende Würze trübe, fo wird fie wieder in den 
Maifchbottich zurücgegoifen, bis fie Flar abfließt. Die Menge 
diefer erften Würze beträgt etwa 45 Eimer. 

Während dem ift das aus dem Keffel gezogene Waffer wie- 
der durch neues erfegt, und die Feuerung fort betrieben worden. 
Hat das Wailer im Keſſel die Zemperatur von 75° erreicht; fo 
werden aus demfelben neuerdings 5o Eimer in den von der erften 
Würze nunmehr geleerten Maifchbottich abgezogen, und wie dad 
erfte Mahl, fortwährend mit dem Malze möglichft gut umgerührt 
und durchgearbeitet, fo daß Das Ganze völlig gleichförmig zertheilt 
ift. Der Bottich wird dann abermals gut bedeckt, und eine Stunde 
lang, während. dem das Feuer unter dem Keſſel gemäßigt wird, 
in Ruhe gelaffen. Die Temperatur diefer Maifche beträgt bo bis 
63 

Nachdem auch diefe zweite Maifche binreichend geftanden, 
wird der Ablaßhahn geöffnet, und dieſelbe in den Unterftod abs. 
gelaſſen. Während Diefer Zeit wird das im Keſſel noch rüdftän: 
dige Waſſer, dem man fo viel frifches, ald etwa verdampft iſt, zu⸗ 
gegoffen hat, neuerdings bid zur Temperatur von 79° R. ges 
bracht, und wenn die Würze aus dem Maiſchbottich abgelaufen 
ift, werden die nody übrigen 40 Eimer Waſſer aus dem Keifel in 
denfelben abgelajfen, wie vorher mit dem Malze gut durcheinan- 
der gearbeitet „.und in dem bedecften Bottich ſtehen gelaſſen. So 
wie nun der Keffel leer wird, wird fogleich die Würze von der 
erften und zweiten Maifche, welche zufanımen beiläufig 95 Eimer 
betragen, aus dem Unterſtock in den Keffel gepumpt, und bei 
lebhaften Feuer zum Sieden gebracht. 

Nachdem bepdritte Aufguß etwa + Stunde indem Maifchbottich 
geftanden hat, wird er ebenfalls in den Unterflod abgelaijen, und in 
dem Maße, ald er in diefen abfließt, durch die Pumpe inden Braus 
Feilel gehoben, um die verdampfende Würze zu erfegen, und den: 
felben anzufüllen, bis die fänımtlihe Würze in den Keffel gebracht 
ift, wobei jedoch darauf zu ſehen iſt, daß das Kochen nicht unter⸗ 
brochen werde. 

Bevor wir von dem nun Statt findenden Hopfengeben und 
weitern Kochen fprechen, müſſen wir über das Moiſchverfahren 
noch einige Bemerkungen beifügen. 
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Die Quantität des Ertraftes, naͤhmlich Zuder und Gummi, 
welche ein Megen Mal; in der Würze im Mittel liefert, beträgt 
ı8 Pfund. Die Würze des erflen Aufguffes ift die ftärffte, die 
zweite enthält gewöhnlich nur die Hälfte des Ertraftes der eriten, 
und die dritte die Hälfte der Ertratefubftang der zweiten, auch 
nach Umftänden noch weniger. 

Um den Grad der Konzentrirung der ablaufenden Würze zu 
meffen, bedient man ſich eined Aräometerd, das nach dem ſpezi⸗ 
kichen Gewichte die Quantität der Ertraftfubflan; in einem be= 
fimmten Maße der Würze, oder in Prozenten, angibt. Zu einem 
folhen Sacharometer fann man alfo jedes Aräometer, daß die 
fpesif. Sewichte für Flüſſigkeiten, welche ſchwerer ald Waffer find, an⸗ 
gibt, gebrauchen, wenn manden fpezif. Gewichten die Zahlen beifügt, 
welche den entiprechenden Prozentengehalt der Würze an Ertraft 
ausdrüden. Hierzu dient folgende Tafel, für 12° R. Teniperatur, 
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Da der Wiener Eimer nahe 100 Pfund enthält, fo geben diefe 
Prozente zugleich die Anzahl der Pfunde des Ertraftö in einem 
Eimer Würze. Bon einer Würze alfo, die ein fpezif. Gewicht von 
1.040 zeigt, enthält der Eimer 9.58 Pfund Extrakt. Won der 
Würze von 1.007 (1° Baume) enthält der Eimer nur ı: Pfund 
Ertraft. 

Durch das auf die befchriebene Art vorgenommene dreimahlige 

Teqnoi. Encyelop. IL BD. 8 


11% Bierbrauerei. 


Maifchen ift das Malz; fo weit erfchöpft, daß die noch weiter aus⸗ 
zuziehende Würze für Starfbier nicht mehr geeignet iſt. Eine 
"weitere Ausziehung derfelben kann jedoch entweder noch für ein 
ſchwaches Nachbier (Kovent), oder zur Gewinnung einer ſchwa⸗ 
chen Würze vorgenommen werden, die man bei dem unmittelbar 
nachfolgenden Brauen als das erite Maifchwailer im Keſſel ver- 
wenden kann (in englifchen Brauereien die blaue Würze ge: 
nannte). Dieſe Ausziehung nimmt man vor, nachdem das Starf: 
bier von dem Keffel auf das Kühlfchiff abgelaffen worden iſt; wos 
nach) man den Keffel fogleich mit Waller zum Theil anfüllt, dal: 
felde zum Kochen bringt, und die im Maifchbottich befindlichen 
Trebern damit infundirt. Diefe ſchwache Würze, die noch etwa 
a und Ertraft im Eimer enthält, wird dann, wenn fie Nad: 
bier werden foll, mit dem Hopfen gekocht, welcher bereitd für das 
Starkbier gedient bat 

Von Vortheil bei diefer Maifchoperation ift e&, wenn etwas 
binter dem Braukeſſel fich noch ein zweiter kleinerer Keſſel befin- 
det, welcher Durch Die von dem Braufeifel abziehende Hige erwärmt 
wird, übrigens aber auch mit einem eigenen Seuerherde verfehen 
it, um ihn für jich Beinen zu können. Sit ein folder, zunächfi zur 
Erbigung des Waſſers beitimmeer, Keffel vorbanden, fo faun die 
Würze von der eriten Maiſche, fo wie jie abgelaifen worden ift, 
ſogleich in dieſen zweiten Keſſel geboben und hier erhigt werden; 
die zweite Maiſche wird mit Dem andern Iheile ded in dem Brau⸗ 
keſſel erdigeen Naierd bewerhſtelligt, nach dem Ablaſſen dieſes 
Waſſers die Wuͤrze aus dem zweiten Keſſel in den Braukeſſel ge: 
bracht, der zweite Keſſel neuerdings mit Waſſer gefüllt, die zweite 
Murze edenfalls in den Braukeſſel gebracht, das Waſſer aus dem 
geesiten Keſſel zum dritten Maren verwendet, uf. w. Wird 
Naoachdier oder dlaue Warze aus den Trebern gezogen, fo nimmt 
man Tas dierzu nörnac Nur aus dieſemn weiten Keſſel, wo 
06 wahren? des Sodend Wi Starkdieres eriigt werden iſt. Diefe 
Eunrrdtung dat aufit der Qnematotirtzuraiß den Vortheil, daß 
dee Wurze nut ia m Unter ja vurzuiiee braucht, wo fie 
mine der Werftueren, aa ie Idunsdune Büren) leicht 
Eanoroeð aa rl aa Caslırsz rintt: umd das die jeded 
WIN in a Qraufifit gedrachet arzt Iıbarl! zum Sicden kommt, 
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was darum gut it, weil die im Sieden von der Slüffigfeit fi 
erhebenden Waflerdämpfe die Berührung der Wuͤrze mit der Luft 
vermindern; daher das Kochen der Würze mit Schnelligkeit ein⸗ 
geleitet werden muß, und ed zwedmäßig it, fo lange, bis das 
Kochen begonnen hat, den Keſſel zu bededen. 

Inder Art zu maifchen finden an verfchiedenen Orten verfchies 
dene und zahlreiche Abänderungen Statt, die fi auf Herfommen und 
Gewohnheit, zum Theil auch auf Lofalverhältnijfe gründen. Wenn 
nur die oben angegebenen Hauptbedingniffe des Maifchens befries 
digt werden, fo haben ſolche Abänderungen auch gerade feinen 
wefentlichen Einfluß. Einige begnügen fi? mit einmahligem Mai⸗ 
fhen, und verwenden die zweite Maifche ald Nachbier, oder als 
eine geringere Bierforte: in diefem Falle wird die erfte Würze fo- 
gleith in den Keifel gebracht, mit den Hopfen zu Bier verfotten, 
und nach dem Ablaufen auf das Kühlfchiff das zweite Vier in dem 
Keſſel mit demfelben Hopfen gefocht. Auch fann das zweite Bier 
zu dem erften in denfelben Gährungsbottich geleitet werden; um 
hier ein Bier von der mittlern Stärfe aus beiden darzuftellen. Dies 
ſes Verfahren ift zwedmäßig, wenn die Quantität des Bieres, 
das gebraut werden fol, für die Kapazität des Braufeffeld zu 
groß ift. In diefem alle fönnen aud) drei Maifchen gemacht 
werden. Die erfte Würze und die Hälfte der zweiten Focht man 
in dem Keſſel zu Bier aus, hiernach die dritte Würze und die ans 
dere Hälfte der zweiten, und vereinigt beide Biere nad) ihrer Ab⸗ 
kuhlung auf dem großen Gährungsbottiche, wie das in mehreren 
Brauereien Londons gejchieht. 

An mehreren Orten iſt e8 eingeführt, baß man das Waſſer 
zu der zweiten oder dritten Maiſche nicht von oben zugießt, fons 
dern Durch eine Röhre, die fich zwifchen den beiden Böden des 
Maifchbottich8 Öffnet, von unten eintreten läßt, damit ed das 
Mal; langſam von unten nad) oben durchdringe. Da das Ablau: 
fen der erften Würze mehrere Stunden erfordert, fo ift ed an ans 
deren Orten, zumahl in den Niederlanden, zur Erfparung an Zeit 
und damit Die erfte Würze nicht zu lange im Unterſtocke verweile, ges 
bräuchlich, daß man große, aus Weiden geflochtene Körbe in die 
Maifche bringt, durch deren Wände die Würze fih durchfiltrirt, 
und dann mit Kübeln aus denfelben ausgefchöpft wird. Diefes 
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Siltriren wird befördert, wenn man vor dem Einbringen der Körbe 
die Oberfläche der Maifche etwa ı Zoll hoch mit Spreu bededit. 

Eine andere Verfahrungsart befteht darın, daß man das 
Malz in dem Bottiche zuerft anſchwellt. Zu dieſem Behufe wird 
auf den obern Boden des Maiſchbottichs etwa ı Zoll hoch Spreu 
aufgefchüttet, dann das Malz darauf gebracht, und nun durch die 
Röhre, welche fich zwifchen dem doppelten Boden öffnet, fo viel fie: 
dendes Waifer eingegoilen, daß des Zwilchenraum des Doppelbo- 
dens etwa zus damit angefüllt wird, damit die Dämpfe dieſes Wafs 
ſers das Malz; durchdringen und zur Auflöfung vorbereiten; dann 
wird fo viel falted, oder im Winter nur ſchwach laues Waſſer auf 
denifelben Wege nachgegoilen, als zur Einweichung des Malzes, 
das dabei ganz gelinde mit dem Waffer gemifcht wird, nöthig ift. 
Das Waller, das von dem Male nicht zurückgehalten wird, wird 
nun durch den Hahn aus dem Zwifchenraume des Bodens ausge: 
zogen, und dann das angefchwellte Malz mit kochendem Waſſer ein- 
gemaifcht. Diefed Anfchwellen nennt man an einigen Orten An: 
fhwenzen. Das von dem Anfchwellen abgezogene Waffer wird, 
in den Keſſel zurüdgebracht, zum zweiten Maifchen verwendet. 

An einigen Orten bringt man die von der Maifche zuerft abs 
gezogene Würze in den Keſſel zurüd und zum Sieden, erſetzt das 
Gehlende durch Waller, und gießt dann diefe Fochende Würge wies 
der auf die Maifche zurüd. Nach dem Ablaufen diefer Würze 
wird dann die Würze des zweiten Maifchens zu Nachbier verwen- 
det. Diefe Methode ift, zumahl für Braunbier, weniger zu em⸗ 
pfehlen ; denn die Zemperatur der Fochenden Würze überfteigt die 
Siedhige, nimmt dadurch bei dem zweiten Aufguffe aus der Maiſche 
Stärfmehl auf, wird leichter trübe, und verfchlechtert dadurch ihre 
Qualität mehr, als der Gewinn an Brennmaterial durch die 
frühere Konzentrirung der Würze beträgt. 

Andere verfahren folgender Geſtalt. Das mit kaltem Waf: 
fer im Maiſchbottich aufgefchwellte Malz wird mit der ganzen Waf- 
fermenge des Keffeld (dem vollen Guß) Fochend übergoffen, und 
umgerührt; hierauf die Maifche in den Keffel gebracht, bis er 
- voll wird, eine Stunde gefocht, dann wieder in den Maifchbottich 
auf den hier befindlichen Neft gefchöpft, umgerührt; abermahls 
in den Keflel zurückgebracht und gefocht, neuerdings in den Maiſch⸗ 
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bottich übergefchöpft,, umgeruͤhrt, ſtehen gelaſſen, dann die 
Würze durch den Hahn am Boden in das Untergefäß abgezogen, 
in den Keſſel gepumpt und weiter .verfotten. Diefe Methode 
ift fehlerhaft, weil alles Kochen der Würze mit den Trebern nach« 
theilig ift; denn 1) wird die Würze mit zu viel Stärfmehl imprägnirt, 
was möglichit vermieden werden muß, wenn ein vollfommen Fla= 
red und haltbares Bier erhalten werden foll: je mehr ein Bier 
Stärfe enthält, defto Leichter trubt es fich, und defto leichter geht 
es in Säure über, fo daß die vollfommenfte Würze diejenige ift, 
welche gar Fein unverändertes Stärfmehl mehr enthält; 2) wird 
durch das Kochen der Maifche der in dem Malze enthaltene Eiweiß- 
Hoff zum Gerinnen gebracht, und dadurch die Auflöglichfeit eines 
Theiles des Malsfchroted vermindert; 3) endlich wird durch 
dajfelbe der Hülfe eine Menge Ertraftivftoff entzogen, welcher 
das feine Aroma der Würze unterdrüdt. Ein ſolches Verfahren 
ft nur für fhwache, nicht haltbare Biere anwendbar, die fogleich 
getrunfen werden ; daher ed audy angeht, flatt des legten Auszu- 
ges, der zum Nachbier beftimmt ift, die Trebern noch mit Zufag 
des zu dem Starfbiere gebrauchten Hopfens in dem Keffel auszur 
kochen, und fodann auf das Kühlſchiff abzulaifen. 

Hierher gehört ebenfalls die fo genannte Needham'ſche 
Braumethode, bei welcher Mal; und Hopfen in einem durchlö- 
cherten zylindrifchen Gefäße, welches von einem größeren, mit kal⸗ 
tem Waſſer gefüllten Gefäße umgeben ift, in allmählich fleigender 
Wärme ausgekocht werden, fo daß man hier ohne Maifchen fchon 
fertiges Bier erhält. Auch hier nimmt die Würze zu viel Stärf: 
mehl auf, da die Zeit, in welcher das Waffer die Maifchtemperas 
tur bat, bis es zum Sieden fommt, zu furz ift, um die Stärfes 
zuderbildung zu vollenden, nebftdem, daß bei diefer Methode die 
Ertraftion nicht vollftändig genug erfolgt, weil die Einwirkung 
des Waſſers auf das Malz nicht ausgedehnt genug ift. 

Zur Darftellung eines guten, Haren und haltbaren Bieres 
kann ein forgfältiges Maifchen nach den oben angegebenen Grund» 
fägen nicht erfpart werden. Der Brauer hat hier zwei Klippen 
zu vermeiden, Die ihn leicht auf Abwege leiten und feiner Kunſt 
Nachtheil bringen, nahmlich : vermeintliche Erfparniß an Zeit und 
Arbeit durch abgefürztes oder erleichtertes Maifchen, dann das 
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Beſtreben, das Malz fo viel möglich an ausziehbaren Xheilen zu 
erfchöpfen, oder auf die bloße Huülfe zurücdzuführen. Diefe übel 
verflandene Ofonomie bringe ihm mehr Nachtheil ald Nutzen. Dade 
jenige, was nach drei oder vier regelmäßigen Maifchen in dem 
Malze zurücdbleibt, ift nicht mehr für. die Würze tauglich, und 
wird am beften als Viehfutter verwertbet. 

Eine wichtige Sache bei dem Maifchen ift das gehörig an⸗ 
"haltende Durcharbeiten der Maifche in dem Maifchbottich mittelft 
der Rührfrüuden und Schaufeln, weil diefes zur vollftändigen Ers 
traftion des Malzes mit beiträgt, indem dadurch alle Theile defe 
felben mit dem Waffer gehörig in Berührung kommen, das Zus 
fanımenballen verhindert, und die Zerquetfchung der einzelnen 
Echrotftücde bewirkt wird. Bei größeren Maifchbottichen, bei 
welchen die Arbeiter nicht mehr bequem die Mitte erreichen fönnen, 
ift dad Umrühren durch eine Mafchinerie erforderlich, die am ein⸗ 
fachften aus einer fenfrecht in der Mitte des Bottichs ftehenden 
Spindel befteht, an welcher ſich Arme befinden, durch welche die 
Slüffigfeit durch einander gerührt wird, während man die Spins 
del umdreht. Diefe Arme find auch mit Kettenfchlingen verfehen, 
um alle Theile der Maifche vollftändig in Bewegung zu feßen und 
aufzurühren. 

Daß bei dem gewöhnlichen, auch mit Sorgfalt und nad 
Grundfägen betriebenen Maifchen noch ein nicht unbedeutender 
Theil der Stärke unverändert und in den Trebern bleibt, da⸗ 
von liegt der Grund größtentheild in der nicht hinreichend langen 

- Einwirfung des heißen Waflers auf das Malzfchrot, zum Xheil 
auch darin, daß das Echrot nicht zu feinem Mehl vermahlen ift, 
was man darum vermeidet, um daß fogenannte Segen oder Ver: 
Heiftern der Würze zu befeitigen. Das lebtere Hinderniß kann 
zum Theil entfernt werden, wenn dad Mehl mit Spreu, oder 
beffer, mit Haferfchrot vermengt wird; auch wird, wie ſchon 
oben bemerft wurde, die Ausziehung durch das Schroten des Mal⸗ 
zes zwiſchen Walzen, ſtatt auf einer Mahlmühle, befördert. Was 
das laͤngere Maiſchen zur vollkommneren Bewirkung der Staͤrkezuk⸗ 
kerbildung betrifft, fo würde daſſelbe für die gewöhnliche Braumani⸗ 
pulation koſtſpieliger ausfallen, als die aus den ohnehin als Vieh⸗ 
futter verwerthbaren Trebern noch zu gewinnende Staͤrke zu erſetzen 
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vermoͤchte. Auf folgende Art fönnte man den Maifchprogeß beliebig 
verlängern und vervollfommnen, ohne die ubrige Vraumanipula⸗ 
tion zu behindern. 

Ein großer mehr tiefer als flacher Keſſel aus Kupfer » oder 
Eifenblech müßte fo in einen ftarfen hölzernen Bottich eingefegt 
werden, daß er fowohl auf dem Boden, ald an den Seiten in ei— 
nem Abftande von drei ZoU bon dem Boden und den Geitenwäne 
den des Bottichs fich befände, danıit Waſſerdämpfe, welche aus 
einem Dampffejjel in diefen Zwifchenraum eintreten, von allen 
Seiten den Keffel umgeben können. Der Keffel felbft wäre, wie 
ein Maifchbottich, mit einem zweiten durchlöcherten Boden verfes 
ben, unter welchem der Ablaßhahn fich befindet. Diefer durchlös - 
herte Boden fann von Holz eingefegt werden. Sn dem obern 
&ranze, weldyer den Zwifchenraum zwifchen dem Keffel und Bots 
tiche bededt, find in gleichen Entfernungen von einander Meine, mit 
hölzernen Stiften verfchließbare Löcher angebracht, um durch Off: 
nung derfelben die Luft und den Dampf nach Bedürfniß austreten 
zu laflen. Das feingefchrotene Malz wird in diefen Kefjel ge: 
bradht, inden manvorher das nöthige Waffer mit einer Wärne von 
etwa 45° — 50° R. gegoffen hat, vollftändig zerrührt, und nun der 
Ballerdampf fortwährend in den zwifchen dem Keffel und dem 
Bottich befindlichen Zwifchenraum eingelaflfen, his die Maifche 
eine Temperatur von 50° bie 55° R. erhalten hat, in welcher 
man fie unter zeitweifem Umrübren unverändert erhält, indem 
man dad Zuftrömen des Dampfed aus dem Keffel durch den in der . 
Kommunifationsröhre befindlichen Hahn, fo wie durch das Offnen 
der Löcher in dem obern Xheile des Bottichs, beliebig regulirt. 

Iſt dieſe gleihförmige Erwärmung durdy 5 oder 6 Stunden fort- 
gefeßt worden; fo wird die Würze durdy den Hahn in den Braus 
keſſel abgelaflen, und der Ruͤckſtand noch mit der nöthigen Menge 
beißen Waſſers ausgefüßt. Bei diefer Verfahrungsart fann von 
der im Malze vorhandenen Stärfe nur wenig der Zuderbildung 
entgehen, wie die darüber vorhandenen Erfahrungen im Kleinen 
beweifen; auch würde diefe Methode Arbeit erfparen, und die 
‚größere Sicherheit und Gleichförnigfeit des Prozeſſes begründen. 
Die Figur 17, Taf. 24, ftellt den Durchfchnitt einer foldyen Vor⸗ 
richtung vor. a ift der innere kupferne Keſſel; Bb der Außere Höls 


120 ‚Bierbrauerei. 


zerne Bottich; c der oben verfchloffene Zwifchenraum zwifchen beis 
den; d die Dampfröhre, welche von unten in diefen Zwifchenraum 
eintritt; e der Ablaßhahn für die Würze; f die mit Stiften ver: 
ftopften Öffnungen in dein Kranze, welcher den Zwifchenraum c 
oben verfchließt. 

Man hat ebenfalls vorgefchlagen, aus Maifche mittelft der 
Nealfchen Ertraktionspreife das Malzertraft darzuftellen ; 
ein Verfahren, das jedoch nur im Kleinen anwendbar ift, und im 
Großen feine Vortheile gewährt. Mit einem gut bereiteten Malz: 
extrafte Täßt fich übrigens im Kleinen auf eine bequeme Art gutes 
Bier bereiten. Man darf nur das Malzertraft in der hinreichen⸗ 
den Menge Waffer im Keffel auflöfen, den Hopfen zufegen, einige 
Zeit fochen, dann die Würze abfühlen, und zur Gährung ftellen. 
Um das Malzertraft zu bereiten, muß durch Maifchen die Würze 
wie gewöhnlich dargeftellt werden, dann wird fie bis zur Syrup⸗ 
dicke abgedampft, fo daß fie nach dem Erfalten gerinnt, und dann 
in verfchloffenen Gefäßen aufbewahrt, weil fie ftarf Feuchtigkeit 
aus der Luft anzieht. Das Abdampfen muß unter denfelben Vore 
fihten, wie beim Zuderfprup gefhehen, und die in dem Artikel 
Abdampfen befchriebenen Apparate find hierzu geeignet. 

2) Das Kochen und Hopfen der Würze. Nachdem 
die Würze gehörig von der Maifche abgezogen worden ift, wird 
fie in den Braufeffel gebracht und mit dem Hopfen gefocht. Außer 
der Dadurch bewirften Verdampfung eined Theiles des Waffers zur 
Konzentrirung der Würze, hat diefes Kochen einen doppelten Zwed. 
Es wird nähmlich erftens der in der Würze enthaltene Eiweißftoff, 
den das Waffer aus dem Malze aufgenommen hatte, durch die 
Hide, und zum Theil durch die Wirfung des Hopfens, zum Ges 
zinnen gebracht, und flocdenartig ausgefchieden, duch welche 
Scheidung auch die Klärung der Würze von andern fremdartigen 
heilen bewirft wird; zweitens wird durch da8 Kochen noch ein 
Theil des Gummi und Stärfmehls, welcher in der Würze aufge: 
Löft ift, durch die Gegenwirfung des Klebers und des in derfelben 
befindlichen Schleimzuckers in Zuder umgeändert, und ein ande 
zer Theil des Stärfmehls durch die Verbindung mit dem Gerber 
ftoff des Hopfens bei der nachfolgenden Abfühlung der Würze zur 
Ausfcheidung geſchickt gemacht. Weide Wirkungen tragen dazu 
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bei, die Haltbarkeit des Bieres zu befördern, und die Würze Mar 
zu machen. Das Kochen wird mehrere Stunden lang fortgefegt ; 
für Bier, das fich lange halten foll, Tängere, fürfolches, das bald 
weggetrunfen wird, Fürzere Zeit. Gewöhnlich beträgt die Quan- 
tität des Waſſers, das während des Kochens aus der Würze ver- 
dampft, * bi z derfelben. 

Braunbiere erfordern ein längered Kochen ald Weißbiere. 
Im Allgemeinen fann das Kochen als hinreichend angefehen wer: 
den, wenn die Abfcheidung der eimeißawigen Sloden genügend 
erfolgt ift, und fich diefe in einer mit einem Glaſe audgefchöpften 
Probe fchnell auf den Boden begeben, während die Würze völlig 
Mar if. Zwei bis drei Stunden find für Gerſtenmalz in der Ne: 
gel hinlaͤnglich; in den Niederlanden werden manche Biere 10 bis 
15 Stunden lang gekocht. 

Nachdem das Kochen der Würze begonnen hat, wird ber 
Hopfen zugefebt. Der Hopfen ift die weibliche Blume der Ho⸗ 
pfenpflanze, von einem angenehmen, gewürzhaften Geruche und 
einem bittern balfamifchen Gefchmade; er ift ein nothwendiger Bez 
ftandtheil des Bieres, der demfelben nicht nur den angenehmen 
bitterlihen Gefchmad ertheilt, fondern auch die Eigenfchaft hat, 
die Sährung der Flüfligfeit zu mäßigen, und das außerdem leicht 
erfolgende Eintreten der fauren Gährung in der Würze zu hindern. 
Er ift in diefen Beziehungen durch feine andere befannte vegeta⸗ 
bilifche Subftang zu erfegen. Die Hopfenblumen beftehen aus 
den Blättern und einem zwifchen denfelben befindlichen Plebrigen _ 
und ftarf balfamifch riechenden Blumenftaube, dem fogenannten 
Hopfenmehl, welches der wirkſamſte Beftandtheil ift, und faft 
ein Viertel des ganzen Gewichts ausmacht. In diefem Hopfen⸗ 
mehle befindet fich ein, wahrfcheinlich an Harz gebundenes, ätheris 
ſches hl, im Übrigen aber find darin diefelben Beftandtheile, wiein 
den Blättern, nur verhältnigmäßig mit weniger Faſerſtoff, aldin den 
Iegtern. Hundert Theile eines fehr guten Hopfens enthielten nach 
Bimmer 0.12 Theile Hopfenöhl, 2.26 Th. Serbeftoff, 7.69 Ch. 
Ertraftivftoff, 4.91 Th. Harz, 7.09 Ih. Gummi, und 72.94 Th. 
Safer. Der ältere Hopfen enthält weniger ätherifches Ohl, da⸗ 
gegen mehr Harz. Die Qualität des Hopfens ift um fo beffer, 
je größer in derfelben die Dienge des Hopfenmehls, und je harz⸗ 
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reicher derfelbe ift, daher je mehr Flebrig er fid) anfühlt. Das 
balfamifche Harz, der bittere Ertraftivftoff und der Gerbeftoff 
find die hauptfächlich wirffamen Beftandtheile des Hopfens. 

Das ätherifche Ohl des Hopfenmehls ift zwar in der Sied⸗ 
hige flüchtig; allein der Hopfen kann in der Würze lange gefodht 
werden, zumahl wenn die Hopfenblumen nicht zerfleinert find, bis 
er jene geringe Menge Obl ganz verliert; zur vollftändigen Aus- 
ziehung des Harzed und des bittern Ertraftes in der Würze iſt ein 
mehrftündiges Sieden erforderlih; und felbft wenn der Hopfen 
4 bis 5 Stunden lang mit dem Starfbiere gefocht hat, iſt er noch 
fähig, dem Nachbiere, wenn er mit diefem weiter gefocht wird, 
ſeine eigenthümlichen Eigenfchaften mitzutheilen. Durch bloße In⸗ 
fufion verliert der Hopfen nur einen geringen Zheil feiner Beſtand⸗ 
theile. 

Wenn der Hopfen mit der Würze gefocht wird, fo verbindet 
fid) das gerbeftoffartige Ertraft deffelben zum Theile mit dem in 
der Würze enthaltenen, fich flodenartig ausfcheidenden Eiweißftoff, 
und verhindert feine Wiederauflöfung durch das fernere Kochen; 
er trägt daher auch zur Alärung der Würze bei. Diefe Klärung 
fann für den Fall, als der fich ausfcheidende Eiweißftoff und Kle- 
ber nicht hinreichend wäre (was eintreten fann, wenn dad Mal; 
zu heiß gemaifcht worden, wo der Eiweißftoff geronnen in den 
Zrebern zurücbleibt), durch Zufag von einigen Kälberfüßen beför« 
dert werden, deren Gallerte fich mit dem Gerbeftoff des Hopfen 
verbindet, und fonady die Klärung auf diefelbe Weife bewirkt, als 
der geronnene Eiweißftoff. 

Den Hopfen ſetzt man ber Würze in der Regel ſogleich bei, 
wenn dieſe in dem Braukeſſel zum Sieden gebracht wird. Die Er: 
fahrung lehrt, daß ed von feinem Nachtheile fey, wenn der Ho: 
pfen aud) 5 bis 6 Stunden lang mit der Würze gefocht wird; ein 
längeres Kochen vermindert felbft die zu flarfe und unangenehme 
Bitterfeit des Hopfens, wahrfcheinlich durch eine innigere Verbin⸗ 
Dung feiner harzigen und ertraftiven Beftandtheile mit dem Schleim» 
zuder der Würze, und durch die vollfiändigere Ausfcheidung feis 
ned Gerbeſtoffs, der mit dem Kleber, Eiweißftoff und der Stärfe 
der Würze in Verbindung tritt. | 

Die Art, wie der. Hopfen zugefegt wird, befteht entweder _ 
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darin, daß man ihn vorher in einem beſondern Gefaͤße mit heißer 
Würze infundirt, und, nachdem er einige Stunden geweicht hat, 
den Inhalt des Gefaͤßes der Würze im Keſſel zuſetzt; oder, daß 
man ihn ohne Vorbereitung auf die Oberfläche der fochenden 
Burze fehüttet, und hier einige Zeit fehwimmen laͤßt, ‚damit 
ihn die aus der Slüffigfeit auffteigenden Wafferdämpfe mazeriren 
und zur wirffamen Auffchließung vorbereiten, worauf man ihn erft 
unter die Sluffigfeit taucht. Im Allgemeinen iſt es beffer, den 
Hopfen nicht im zerfleinerten Zuftande anzuwenden, weil durch 
dad Zerreißen immer ein Verluſt an Hopfenmehl entfteht. 

Die Menge des Hopfens, welche der Würze zugeſetzt wird, 
ift nach der Stärfe des Bieres, und nad) der größern oder gerin⸗ 
gern Haltbarkeit, die man erzweden will, verfchieden. Für Starke 
bier gehört auf den Mepen Mal; ein Pfund Hopfen, wenn es 
gehörig geiftreich und aromatifch werden, und wenn die vollfoms 
mene Klärung der Würze erreicht werden fol. Fuͤr die flärferen 
Borten des Ale und des Porters werden in England in der Regel 
1: Pf. aufden Megen Malz (ı Pf. Hopfen für jeden Bufhel), ja felbft 
bis zu zwei Pfund auf den Meben genommen. Auf gewöhnliche 
gemeine Biere wird ; Pfund Hopfen für den Megen Malz ges 
rechnet. j 

Man hat vorgefchlagen, aus dem Hopfen durch zweckmaͤßi⸗ 
ges Ausfochen in verfchlofenen Gefäßen (um das Hopfenöhl nicht 
zu verlieren) ein Ertraft darzuftellen, und diefes ftatt des Ho⸗ 
pfens dem Biere zuzuſetzen. Im Großen biethet diefe Methode 
feine praftifchen Vortheile dar, weil das Ausziehen des Hopfens 
bei dem Kochen der Würze, was dennoch vorgenommen werden 
muß, hinreichend erfolgt, und weil wegen der innigeren Verbin» 
dung aud) nad) dem Zuſatze des Ertraftes dennoch gekocht werden 
müßte, wobei fich dann immer auch ein Theil des Hopfenöhle ver- 
füchtiget. Auf jeder Fall würde ein foldhes Ertraft Fein Handels⸗ 
artifel werden, da es zu leicht Berfälfchungen ausgeſetzt ift. Nach 
der oben angegebenen Analyfe, und bei dem Verhältniffe von 60 
Mepen Malz auf 100 Eimer Bier, und ı Pfund Hopfen für a 
Metzen Malz, fämen von dem in dem Hopfen enthaltenen äthes 
riſchen Ohle, wenn nicht von demfelben verflüchtiget würde, auf 
den Eimer oder auf 100 Pfund Flüffigkeit nur + Gran — eine 


124 Bierbrauerei. 


fo unbedeutende Quantität, daß man ihr Peine merfbaren Wirfun- 
gen zufchreiben kann, und die, wenn fie dennoch gleich allen äthes 
rifhen Ohlen, zumahl dem Nelfenöhle und dem Senföhle, auf 
die Mäßigung der Gaͤhrung einen Einfluß haben foll, durch ei: 
nige der gährenden Würze zugefegte Gewuͤrznelken erfegt werden 
Fönnte. 

Noch ift zu bemerfen, daß der gefochte Hopfen eine nicht un⸗ 
bedeutende Menge Würze bei dem Kochen einfaugt, und nach dem 
Ablaffen derfelben zurüdhält, welche für 50 Pfund Hopfen 3 Ei- 
mer beträgt. Diefe Quantität iſt nicht verloren, wenn mit dem 
Hopfen noch Nachbier gefocht wird; außerdem aber ift es gut, die 
Würze durch Auspreflen zu gewinnen, und dem naͤchſten Sude zus 
‚ gufeßen. 

3) Das Abfühlen. Wenndie gehopfte Würze hinreichend 
gefocht ift, und das verlangte ſpezifiſche Gewicht erhalten bat, 
deſſen Beflimmung, oder dafür die Bemerfung des Umfanges 
der Slüffigfeit, auf welchen die Würze im Keffel eingefocht ift, 
für die Sleichförmigfeit in der Darftellung derfelben Bierſorte 
vothwendig ift: fo wird fie mittelft einer Rinne auf das Kuhlfchiff 
abgelaffen, indem fie durch den KHopfenforb oder Hopfenfeiher 
läuft, in welchem der Hopfen zurüdbleibt. Das Kühlſchiff 
oder der Kuͤhlſtock ift ein großes flaches Gefäß, deilen Rand 
etwa 6 Zoll Höhe hat, und das aus flarfen Bohlen zufammen: 
gefeßt if. Es ift fo groß, daß das Gebräue bei einer Höhe 
von 2 Zoll darin Pla haben kann. Bei einer Quantität der 
Würze von 100 Eimern (nahe 180 Kub. Fuß) muß alfo feine Fläche 
= ı80:3= 1080 Quad. Fuß betragen, was auf 20 Fuß Breite 
54 Zuß Länge gibt. Das Kühlfchiff muß dicht gearbeitet feyn, 
damit fich Peine Würze zwifchen deſſen Fugen einfaugt, bier in 
Säure übergeht, und dadurdy das Verderben der eingelaffenen 
Würze befördert. Auch ift aus diefem Grunde die möglichfte Rein: 
haltung dieſes Gefäßes wefentlich. 

Die Eochende Würze gelangt in dad Kühlfhiff gewöhnlich 
mit einer Temperatur von 5 — 7ER. Hier muß fie foweit ab: 
fühlen, daß fie die zur nachfolgenden Gährung ſchicklichſte Tempe: 
ratur, welche 100 bis 14° R. beträgt, erhält. Diefe Abfühlung 
wird durch die Verdunftung eines Theiles der Flüſſigkeit bewirkt 
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(. Abfühlung, Band.T, &. 92); ihre Befchleunigung hängt 
alfo von der Größe der Fläche, von der geringeren Temperatur 
und der daraus folgenden Trodenheit der Luftfchichten ab, welche 
über der Släche verweilen. Die Erneuerung der Luft und niedrige . 
Zemperatur derfelben ift alfo hierzu ein wefentliches Erforderniß. 
Das Kühlſchiff muß daher fo geftellt werden, daß es in der Rich⸗ 
tung der Breite dem freien Luftwechfel ausgeſetzt ift, daher es 
nach der Länge nicht durch Seitenmauern eingefchloffen feyn foll. 
Kann man für feine Stellung einen Pla wählen, wo durch die 
Lage der umliegenden Gebäude oder andere Lofalperhältniife ein 
Luftzug Statt findet, oder wo die lange Seite fenfrecht auf die 
Richtung des Windes, der für die Gegend der gewöhnliche ift, ges 
ftellt werden kann; fo ift es um fo beſſer. Mechanifhe Mittel, 
um diefen Luftzug herzuftellen, 3. B. das Bewegen eines pendelars 
tig aufgehangenen Bretes über der Oberfläche, find foftfpielig, und 
felten wirffam genug. Das Umrühren der Würze felbft muß vers 
mieden werden. Worzuziehen ift es, daß der Kühlftod nicht, wie 
das gewöhnlich gefchieht, unter dem Dache des Braubaufes (mo 
die Luft ohnehin fchon durch die Dämpfe des Keifeld und des 
Maifchbottich8 erwärmt und mit Beuchtigfeit erfüllt ift), fondern 
etwas entfernt von demfelben, ganz im Freien errichtet werde, 
Eine wefentliche Verbeflerung wäre ed, wenn das leichte Dach 
über dDemfelben beweglich gemacht würde, fo daß es bei heitern 
Nächten geöffnet werden fann, weil dann hier noch die wirffame 
Abkühlung durch Ausitrahlung hinzufommt, welche bei günftigen 
Umjtänden bis 10° R. unter der Temperatur der Luft beträgt (Bd. I 
8.97). Diefes Mittel der Abfühlung, das gerade im Sommer am 
wirffamften feyn fönnte, wird durch das Bedecken des Kühlſtockes 
verloren. , 
Geſchieht, wie gewöhnlich, die Abfühlung nur durdy die 

Berdunftung, fo fommt die Temperatur der Würze nicht ganz, 
oder nur fehr langfam, bis zu der Temperatur der Luft herab, wenn 
die Luft mit Feuchtigkeit gefättigt ift. Iſt Die Luft jedoch troden, 
fo geht die Verdunftung auch dann noch fort, wenn die Tempera⸗ 
tur der Zlüffigfeit unter die Temperatur der Luft fällt, fo lange, 
bis die Zuleitung der Wärme aus der Luft gleich wird der Entzies 
hung der Wärme. durd) die Verdunftung bei jener Temperatur. 
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Diefed Ballen der Temperatur der Slüffigfeit unter die Luftwaͤrme 
fann 3 — 4° R. betragen (f. Bd. I ©. 93). Hieraus erhel⸗ 
let der große Einfluß der trodenen Luft auf die Abfühlung der 
Würze im Frühjahr und Späthherbft, wo die Luft gewöhnlich am 
trocdenften ift, weil fie, aus Fälteren Gegenden fommend, hier 
erwärmt wird, folglich Wafferdämpfe begierig aufnimmt. Daher 
geht die Abfühlung am beiten vor fich bei einer Temperatur von 
8° bis 10° R. und möglichiter Trodenheit der Luft. Naͤhert fi 
die Temperatur dem Gefrierpunfte; fo Fönnen die aus der heißen 
Flüſſigkeit ſich entwickelnden Dämpfe von der Luft nit aufgenom: 
men werden, und fchlagen ſich zum Theil wieder auf der Ober: 
fläche der Sluffigfeit nieder, wenn fein hinreichend ftarfer Luftzug 
über diefelbe Statt findet. Iſt die wärmere Luft feucht oder mit 
Dämpfen gefättigt; fo findet bei der Temperatur derfelben gar 
feine Verdunftung aus der Würze Statt; daher der nachtheilige 
Einfluß diefes mit Dämpfen gefättigten Zuftandes der Luft, den 
man zuweilen. einer eleftrifchen Erfcheinung zufchreibt, weil unmits 
telbar vor einem Gewitter die Luft in der Regel mit Feuchtigkeit ges 
fättigt if. Im Sommer muß die Abfühlung Nachts bewirkt werden. 

Durch die bei diefer Abfühlung Statt findende Verdunftung 
vermindert ſich die Würze um eine nicht unbedentende Quantität, 
die bereit8 oben (©. 111) bei dem bemeifenen Waſſerquantum in 
Rechnung gebracht worden ıfl. Kommt nähmlich die Würze mit 
780 R. auf das Kühlichiff, und fie fol auf 140 R. abfühlen, fo 
ift die Menge Waller, welche für diefe Wirfung verdampfen muß, 
= oder nahe + der ganzen Menge der Würze (Bd. I &. 96): 
um fo viel läuft alfo die Würze mehr Fonzentrirt in den Gäß- 
zungsbottich. 

Die Zeit der Abfühlung auf einem gut geftellten Kühlfchiffe 
beträgt 6 bis 7 Stunden in günftiger Jahreszeit, in vielen Brau⸗ 
‚bäufern beträgt fie 13 bis ı5 Stunden. Es ift für die Qualität 
des Bieres von der größten Wichtigfeit, daß.die Zeit diefer Abküh—⸗ 
Iung möglihft abgefürzt werde. Denn bei der großen Fläche, 
welche die Würze im Kühlfchiffe der Luft dDarbierhet, leitet fie durch 
Aufnahme von Sauerftoff aus derfelben die faure Gährung ein, 
befommt Schimmelfleden auf der Oberfläche, dadurch einen üblen, 
felbft fauligen Geruch, und wird unfähig, ein guted Bier zu liefern; 
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was noch leichter bei jenen Würzen ſich einftellt, denen nicht genug 
Hopfen zugeſetzt worden war. 

Man hat daher auch gefucht, das Abfühlen der Würzen mit: 
telft Nefrigeratoren durch Faltes Waller zu bewirfen. Im Klei⸗ 
nen ift dieß ausführbar; es fann hierzu jeder Nefrigerator benußt 
werden, 3.8. derjenige, welcher im Art. Abdampfen, ®b.I. 
S. 29, befchrieben worden ift, oder einer von jenen, welche noch in 
dem Artifel Branntweinbrennerei befchrieben werden ; fo 
daß in den Raum, der fonjt zur Aufnahme der Dämpfe bes 
ſtimmt ift, die Würze eingelaffen wird. Die durchgelaufene 
Würze wird dann wieder in den Nefrigerator zurückgepumpt, bis 
das Waller im Behälter nur noch um 5 oder 6 Grade fälter ift, als 
die Würze (denn bei diefem geringeren Zemperaturunterfchiede 
geht die Abfühlung zu Tangfam vor fih), worauf man das 
Waſſer mit friſchem wechfelt, bis endlich die Temperatur der Würze 
weit genug herabgefommen if. Der Anwendung im Großen 
hingegen ftehen nicht unbedeutende Schwierigkeiten entgegen, 
wohin außer der dazu nöthigen großen Waflermenge, die vers 
mehrte Arbeit und die Koftfpieligfeit folcher Gefäße, wenn fie ins 
Große gehen, gehören. Um 100 Eimer heißer Würze bis auf 
14° R. abzufühlen, find 1600 Eimer Waller von 10° R. erfor 
derlich. 

Will man im Großen die Abfühlung durch irgend einen Res 
ftigerator anwenden, fo ift es am beften, die Würze erft auf dem 
Kuͤhlſchiffe abzufühlen, und fie dann noch durch den Refrigerator 
auf die beftimmte Temperatur herabzubringen. Denn bei der 
ftarfen Verdunftung, die, bei der höheren Temperatur der Würze, 
im Kuͤhlſchiffe Statt findet, kommt diefe in Furger Zeit auf 40° — 
35° R. herab, und die Schwierigfeit der befchleunigten Abfühs 
 Inng beiteht eigentlih nur in der weiteren Verminderung der 
Wärme von diefer Temperatur abwärts bis zu 12° oder 10° R. 
Es wäre alfo zweckwidrig, den erften Theil der Abfühlung durd) 
eine foftfpieligere Methode zu bewirfen. Der zwedmäßigfte Ab⸗ 
fühlungsapparat fcheint mir daher Durch die Verbindung der ges 
wöhnlichen Abfühlung mit jener durch Refrigeration entftehen zu 
Fönnen. Zu diefem Behufe müßte ein, aus verzinntem Eifenbleche 
bergeftelltes, Kuͤhlſchiff in einen gewöhnlichen hölzernen Kühlftod 
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von gleicher Größe fo eingefegt werben, daß der auf zahlreichen. 
hölzernen Stügen ruhende Boden deffelben von dem Boden des 
hölzernen Kuͤhlſtockes ı bis ı! Zoll weit entfernt bliebe; wel- 
her Zwifhenraum dann , nachdem die Würze eingefült und 
durch Verdunftung zu einer beflimmten Zemperatur herabgekom⸗ 
men ift, mit Faltem Waſſer afzufüllen wäre, dad durch einen 
Hahn an der einen ſchmalen Seite allmählich abfließt, waͤh⸗ 
zend ed an der entgegengefepten ſchmalen Seite durch eine Röhre 
zufließt. Diefe Vorrichtung würde, nebft der Reinlichkeit des Ge⸗ 
fäßes, die Abkühlung fowohl durch die Verdunftung ald durch 
die Ableitung der Wärme mittelft des Falten Waſſers bewir- 
fen, und vor anderen Nefrigeratoren auch dadurch einen Vorzug 
haben, daß die Würze nicht durch enge Kandle fließt, die immer 
einer fehr forgfältigen Reinigung bedürfen, wenn die Befchaffen- 
beit der Würze nicht leiden foll. 

Während die Würze ruhig im Kuüblfchiffe fteht, ſetzt fie noch 
einen geringen Bodenfag ab, welcher zum Theil aus feinen Flo⸗ 
den des geronnenen Eiweißftoffes, zum Theil aus dem, mit Gerbes 
ftoff verbundenen, Staͤrkmehle befteht, das in der Hitze aufge: 
Töft war, und in der niedrigeren Temperatur ſich nun audfcheidet. 
Die Würze muß nun vollfommen klar feyn; eine trübe Würze 
gibt niemahls ein Flared Bier. ine folche enthält, außer dem 
Schleimzuder und dem Gummi, gewöhnlich noch Stärfmehl auf: 
gelöft, das auch nach der Gährung noch im Biere bleibt, feine 
vollkommene Klärung erfchwert, und feine Neigung zur Säuerung 
befördert. Die Würze enthält um fo mehr Stärfmehl, je heißer 
fie gemaifcht worden, je weniger Hopfen ihr zugefegt und je für: 
zere Zeit fie gefocht worden ifl. Won dem Gehalte der Würze 
an Stärfmehl fann man fi überzeugen, wenn man eine audges 
fhöpfte Probe mit einer mit Weingeift gemachten Auflöfung von 
Jod verfegt, wodurch fich die Slüffigfeit dunkelblau färbt; oder, 
wenn man eine mit Waller gemachte Infufion von Galäpfeln 
mit der, wenigſtens bis auf 36° R.abgefühlten, Probe vermifcht, 
wodurd ein Niederfchlag entfteht, der fi wieder auflöft, "wenn 
die Blüffigfeit bis zur Siedhige erwärmt wird. Diefer Nieder 
ſchlag ift die mit dem Gerbeftoff verbundene Stärfe. Kleber 
oder Eiweißftoff wird ebenfalls durch den Gerbeftoff gefällt, aber 
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in heißem Waſſer nicht wieder aufgeloͤſt. Man ſieht hieraus, daß 
dad ruhige Abfühlen der Würze auf einem Kühlfchiffe noch einen 
eigenen Vortheil hat, der bei dem Abkühlen mit bloßen Refrigera- 
toren verloren geht. 

Wenn die Würze hinreichend abgefühlt ift, fo wird fie von 
dem Kuͤhlſchiffe in den Gährungsbottich abgelaffen. Auf diefem 
Wege kann die Abkühlung noc um einige Grade vermehrt wers 
den, wenn man die Wurze durch eine Röhre laufen läßt, welche 
von einer zweiten, etwas weiteren Röhre umgeben ift, in welcher, 
in entgegengefegter Richtung , kaltes Waſſer fließt. Die Big. 18, 
Zaf. 24, zeigt eine folche Leitungsröhre im Durchfchnitte. Bei a 
fommt die innere Röhre von dem Kuhlfchiffe, bei b tritt fie in den 
Gaͤhrungsbottich; beic tritt das Falte Waſſer in die äußere Röhre, 
bei d fließt eö wieder ab. An der Ausflußröhre d iſt ein Hahn 
angebracht, um den Ausfluß, je nach der Temperatur, mit der 
das Waller austreten foll, zu reguliren. 


II. Die Sährung. 


Der Gährungsbottich, in welchen die abgefühlte Würze abr 
gelaflen wird, kann entweder fo groß feyn, daß er das ganze 
Sebräude zu fallen im Stande ift, alfo in unferem Beifpiele etwas 
über 100 Eimer, da die Würze in der Gährung einen größeren 
Raum einnimmt; oder ed fann die Würze aud) auf zwei Hleinere 
Bottiche, jeder von 5o Eimern, vertheilt werden. Im Allges 
meinen gebt die Gährung gleichförmiger und konſtanter in größe-- 
ren Maffen vor fih, weil diefe weniger der Abwechölung der 
Temperatur ausgefegt find. Kleinere Gefäße haben dagegen den 
Vortheil, daß die Beſorgung der Würze in denfelben leichter 
iſt. Was die Natur der Gährung und des Ferments (der 
Hefe) betrifft, fo wird darüber in dem Artikel Gä he 
rung das Nöthige abgehandelt. Bei der nun einzuleitens 
den Gaͤhrung der Würze ift hier im Befondern Folgendes zu 
merfen. | 

Durch die Sährung der Würze wird ein Theil ihres Zucker⸗ 
floffes (wie bei der Weingährung überhaupt) in Weingeift umges 
wandelt, und die fo gegohrne Würze iſt Bier. Es ift noth⸗ 
wendig, daß diefe Umwandlung des Zuders fih nur auf ei 
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nen Theil deſſelben erſtrecke; denn ein Bier, das keinen un⸗ 
zerſetzten Zucker mehr enthält, wird bald ſauer, da die immer, 
auch noch im Faſſe, fortgebende langſame Bährung aus dem 
Alkohol nah und nad Eilig erzeugt. Bei der Gährung der 
Würze muß es alfo ein Hauptaugenmerf feyn, daß dieſe nur bis 
zu einem gewiffen Grade fortfchreite, Damit noch hinreichend Zu- 
erftoff übrig bleibe. Die Menge diefed überfchüffigen Zucker⸗ 
ftoff8 wird deito größer, je ftärfer die Würze ift, weil eine ges 
wiffe Quantität Weingeift, die fich bereitö gebildet bat, die 
Wirfung der Hefe oder der Gährung ſchwaͤcht und allmaͤhlich 
aufhebt. | Ä 

Den größten Einfluß auf die Gährung der Würze hat die 
Temperatur. ine Temperatur der Würze von 100 — 120 R., 
bei einer Temperatur der Atmofphäre von etwa 10°R., ift für die 
gute Leitung der Gaͤhrung am vortheilhafteften. Die Wärme der 
Würze, wie fie in den Gährungdbottich fommt, muß nad) der 
Temperatur der Luft in dem Gährungsraume bemeijen werden. 
Im Winter, wo diefer Raum Falt ift, darf man fie nicht unter 
12° his 14° R. abfühlen, weil fonft die Gährung zu langfam 
oder unterbrochen vor fich geht, und die Würze dem Verderben 
oder Sauerwerden ausgefeßt wird. Im Sommer, wo die 
Wärme des Gaͤhrungsraumes auf 20° R, fteigt, follte die Würze, 
fo viel wie möglich, wenigitens auf 10° R. abgefühlt werden. . 
Je höher die Temperatur der Würze ift, deſto ſchneller wird die 
Gährung eingeleitet und beendigt; fo, daß man e8 nicht in der 
Gewalt hat, fie zur rechten Zeit zu mäßigen. Der gefchidte 
Brauer hat alfo ftetö dahin zu arbeiten, zwifchen den zwei Ertres 
men, die die Srucht feiner Arbeit zu zerftören oder zu verfchlech- 
tern drohen, fich fo viel möglich im Mittel zu halten. Die 
Schwierigkeit, bei der gewöhnlichen Methode des Abfühlens die 
Würze auf die gehörig niedrige Temperatur herabzubringen, ent - 
hält den Grund der Schwierigfeit, in Sommer daffelbe Bier zu 
brauen, wie im Winter. Um daher bei dem Gährungsprozeffe 
wenigftend von den fchädlichen Einflüffen der äußeren Wärme 
ſich möglichft unabhängig zu machen, iſt e8 weſentlich, den, Gaͤh⸗ 
rungsraum Fellerartig anzulegen, und das freie Eindringen der 
äußeren Luft und Wärme abzuhalten, damit die Temperatur in 
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demſelben moͤglichſt gleichfoͤrmig erhalten werde. Im Winter kann 
feine Temperatur durch gelindes Heitzen, am beſten mittelſt einer 
durch Denfelben laufenden Röhre, Durch welche Wafferdampf ftreicht, 
auf 10° R. gebracht, und im Sommer fann er durch Offnen der 
Senfterläden bei heiteren Nächten, und Verſtopfen derfelben bei 
Tage mit durchnäßtem Stroh, in der nöthigen Temperatur erhals 
ten werden. Diefe Befchaffenheit des Gährungslofales wird in 
den meiften Brauereien vernachläjfigt, und dadurch die Brauzeit 
für ein gutes Bier auf wenige Monate des Sahres befchränft. 
Es ift zweckmaͤßig, wenn unter diefem Gaͤhrungskeller gleich der 
Bierfeller angelegt ift, um das vergohtne Vier unmittelbar in 
denfelben abzulaſſen. 

Die in die Gährurigsbottiche abgelafferie Würze wird mit 
der Hefe verfegt, nachdem dieſe vorher mit etwas Würze eins 
gerührt, und fo lange an einen warmen Ort geftellt worden, 
bio fie in Sährung gefommen if. Sie wird dann der ganzen 
Maffe duch Rühren fo beigemifcht, daß fie möglichft in der 
Flüſſigkeit vertheilt wird. Die Hefe (die jederzeit Oberhefe ift) 
muß von ähnlichem Biere entftanden feyn. Die Menge, in’ 
welcher fie der Würze zugeſetzt wird, muß fich nad) der Teinpera- 
tur, der Stärfe der Würze und nah der Quantität derfelben 
richten. Im Allgemeinen reiht ı Maß Hefe hin, um 100 Maß 
Würze, bei mittlerer Temperatur, in vollitändige Gährung 
zu verfeben. Ein Übermaß von Hefe ift zu vermeiden, damif 
die Gaͤhrung nicht zu ungeftün erfolge, ſondern in 6 bis 8 Tagen 
beendiget werde. Im Winter ift eine größere Menge erforderlich 
als im Sommer; bei einer Temperatur der Würze von 8° R. 
fann ihre Menge doppelt fo groß feyn, als bei einer Temperatur 
von ı6° R. | 

Sechs bid acht Stunden nach der Hefengebung, während 
weldjer Zeit man den Bottid) bedeckt läßt, kommt die Gährung 
in Thaͤtigkeit; es bildet ſich ein weißer milhähnlicher Schaum in 
der Mitte, der fich allmählich über die ganze Oberfläche verbreitet, 
gegen die Mitte zu immer höher wird, und einen fchaumartigen 
Berg von Hefe bildet, deſſen Höhe mit der fortfchreitenden Gaͤh—⸗ 
rung zunimmt, und deffen anfangs weiße Farbe fi allmählich 
in eine hellbraune uniändert, elne Folge der Orydation de3 in 
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diefem Hefenauswurf befindlichen Ertraftivftoffes. Diefe Hefen- 
decke hindert zugleich die Berührung der Würze mit der atmofphäs 
rifchen Luft. Während diefer Zeit findet eine unaufhörliche Ent: 
wicklung von Kohblenfäure Statt, die fich in dem Maße entbin- 
det, als der Zucker in Alkohol übergeht. Die Wärme der gäh- 
renden Slüffigfeit nimmt ebenfalls zu, und ift am größten, wenn 
die Gaͤhrung auf den höchften Punft gefommen ift. Diefe Zus 
nahme der Temperatur der Würze beträgt 5° bis 8° R. und darüs 
ber, nähmlic, defto mehr, je fehneller die Gährung vor fich geht. 
Wenn endlid dad Emporheben des Hefenberges und die innere, 
durch dad Auffteigen des Fohlenfauren Gafes bewirkte, Bewegung 
der Slüffigfeit nachläßt; wenn diefe Hefendede, die ein gleich- 
förmiges flodiges Anfehen gewonnen bat, einzufinfen, und die 
Hefe fih vom Nande des Gährbottichd abzulöfen und nach der 
Mitte hin zu ziehen anfängt: fo ift die Gahrung beendigt. Die 
auf der Oberfläche angefammelte Hefe (DO berhefe) wird nun 
mit einem Siebe abgenonimen, und das Flare Bier von der auf 
dem Boden angefammelten Unterhefe in Bäffer abgezogen, 
welche im Bierkeller fich befinden. Diefes Abziehen muß, fobald 
die Gährung, nähmlich die Entwidlung der Kohlenfäure, ihr 
Ende erreicht Hat, oder nahe daran ift, fogleich gefchehen, damit 
der gebildete Alfohol nicht wieder etwas von der ausgeſtoßenen 
Hefe auflöfe, und dem Biere einen unangenehmen Geſchmack 
(Hefenbitter) mittheile. 
In diefem Prozeffe wird, während der Bildung des Alfo- 
hols durch die Gährung auf Koften eines Iheiles des Zuckers, 
der noch in der Würze vorhanden gewefene aufgelöfte oder fein 
zertheilte Eiweißftoff und Kleber durch den Alkohol ausgefchieden, 
wovon ein Theil durch die Kohlenfäure aufwärts geführt, Die 
Dberhefe, ein anderer Theil fich zu Boden fegend, die Unterhefe 
bildet. Die erftere beftcht daher aus denfelben Beftandtheilen, 
wie die Würze, nur mit einem viel größeren Antheile von Kleber, 
welcher den wirffamen Beftandtheil derfelben bildet; Die letztere, 
als ein eigentlicher Bodenfag, befteht aus denfelben Fleberartigen, 
mit anderen aus der Würze ausgefchiedenen Unreinigfeiten vers 
mengten Theilen, und ıft als Hefe unrgi e, und weniger wirf: 
ſam, ald die Oberhefe, die daher auch Alk Serment verwendet 
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wird. In der Regel bildet ſich deſto mehr Oberhefe, je heftiger 
und ſchneller die Gaͤhrung war, folglich je ſtaͤrker das kohlenſaure 
Gas die ausgeſchiedenen unaufloͤslich gewordenen Beſtandtheile 
nach oben geführt hat. Die Quantität der Hefe, welche die 
Gaͤhrung der Würze liefert, übertrifft diejenige, welche anfangs 
zugefeßt worden ift, defto mehr, je mehr Fleber» und mehlartige 
Theile die Würze nody unverändert enthalten hat; und fie ift da« 
ber viel größer bei einer mit zu heißem Waſſer ausgezogenen 
Würze, oder einer Würze aus Luftmalz und ungemalztem Ge: 

treide, als von einer bei mäßiger Temperatur aus Darrmalz ges 
jogenen Würze. 

Die vollfommene Leitung des eben befchriebenen Gährungs: 
prozeffed hängt von der Erhaltung der gleichförmigen QTempera- 
tur der Würze während deilelben ab, und man muß fich Daher, 
um Meifter der Zufälle zu feyn, in den Stand fegeri, diefe Tem- 
peratur (höher oder niedriger, je nachdem die Gährung mehr 
oder weniger fchnell vor fich gehen fol) innerhalb weniger Grade 
gehörig regieren zu Pönnen. Diefes gefchieht durch die oben an⸗ 
gegebenen Vorfichten für die Regulirung der Temperatur der 
Würze und des Gährungsraumes. Wird die Gährung in grö:- 
feren Bottichen bewerfftelligt, fo ift es vortheilhaft, an den Sei: 
ten derfelben auf: und abfteigende Röhren aus Weißblech anzu= 
bringen, durdy welche man Waflerdämpfe fleigen läßt, wenn 
man die Temperatur der Würze erhöhen, oder durch welche man 
kaltes Waſſer fließen Täßt, wenn man die Temperatur erniedrigen 
will. Im Sommer, wenn der Sal eintritt, daß man die zur 
Gaͤhrung zu ftelende Würze nicht hinreichend abfühlen fann, um 
eine regelmäßige Gährung erwarten zu fönnen, ift es von Vor⸗ 
theil, die zugufeßende Hefe mit Weingeift oder mit ftarf gebrann: 
tem Zucker (Karamel) zu vermifchen; beide Stoffe mildern die 
Sährung,: letzterer durch das brenzlihe Ohl, welches er ent 
hält. Aus diefem Grunde gährt die Würze aus flarf gedarrtem 
Malze auch weniger heftig. Ein anderer Kunftgriff, um die Gaͤh— 
rung zu mäßigen, befteht darin, daß man die in dem Gaͤhrungs⸗ 
bottich angefammelte Oberhefe wegnimmt, wodurd) fich die Tem. 
peratur der Würze bedeutend vermindert. 

. Wenn die gegohene Würze, die nunmehr Bier ill, auf 
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die Faͤſſer in dem Bierkeller abgelaſſen worden iſt, ſo ſetzt ſie, 


theils wegen der geringen Menge des zurücgebliebenen Ferments, 
theild wegen der Verührung mit der Luft, in welche fie während 
des Ablaffens gefommen ift, und durch welche noch etwas er: 
ment aus der Flüffigfeit, in der es aufgelöft war, abgefchieden 
wird, noch einige Zage eing langfame Gährung fort (die Nadı: 
gährung). Der Spund der gänzlich angefüllten Fäffer wird 
daher offen gelaifen, damit die Hefe aus demfelben vollends aus— 
geftoßen werde, und da dieſes Ausftoßen nur bei vollem Falle 
erfolgen fann, fo mülfen die Faller, fo lange diefe Gährung 
dauert, ſtets durch Nachgießen von reinem Waſſer oder'von Bier 
deffelben Gebräudes voll erhalten werden. Hört das Aus— 
ftoßen der Hefe auf, oder wird es wenig merflid, fo wird das 
Faß zugefpundet. Es hat fich hierbei zwar audy etwas Unterhefe 
gefammelt, allein diefe ift dem Biere, das ruhig über derfelben 
liegt, von feinem Nachtheil; vielmehr unterhält fie die ſehr lang: 
fame oder unmerflihe Gaͤhrung, welche jedem Biere, das auf 
dem Lager liegt, nothwendig ift, die ed mit der Zeit immer 
geiftreicher macht, und ihm fortwährend den Gehalt an Kohlen: 
fäure verfchafft, der ihm das Angenehme und Erfrifchende gibt. 
Sur die Qualität des Biekes gibt e8 feinen Stillftand; wenn es 
aufhört beffer zu werden, fo beginnt die Periode feiner Ver— 
fhlechterung: der Zucerftoff ift dann entweder fo weit erjchöpft, 
daß die Eiliggährung ihren Anfang nimmt, wenn noch Serment 
vorhanden ift (dad Bier wird fauer); oder es ıft das Ferment 
erfchöpft, obgleich noch Zuder vorhanden ift, und eö verliert ſich 
die Kohlenfäure, das Bier wird ſchal, wenn es nicht in voll 
fommen Iuftdicht verfchloffenen Gefäßen fih befindet. 

Es erhellet hiergud, daß der Keller, in welchem das Bier 
fi) ange erhalten ſoll, fo Fühl wie möglich feyn müſſe, damit 
jene unmerflihe Gahrung, von deren Dauer die Dauer des Bier 
res in den Zäffern abhängt, fo Tangfam wie möglich werde. Es 
ift daher auch aus dieſer Rückſicht wefentlih, daß die gegohrne 
Würze nicht zu warm in den Keller ablaufe, um diefen nicht zu 
erıvärmen. Man fieht ferner, daß die Dauer des Bieres, unter 
übrigens gleichen Umftänden, von der Menge des überfchüffigen 
Zuderftoffd abhänge, daher, wie bereitd oben bemerft, nur ein 
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Theil Ddeffelben durch die Gaͤhrung zerfeßt werden darf, was 
durch eine malz⸗ und hopfenreiche Würze, geringen Hefenzufag 
und geringe Temperatur bewirft wird. 

An den Londoner Brauereien wird das Bier, wenn feine 
Sährung auf dem Gährbottiche der Beendigung nahe ift, auf 
fogenannte Abklärungs-Faſſer gezogen, um bier die Nach: 
gährung fortzufeben ; erft nachdem diefe beendiget ift, wird es in die 
Fagertonnen abgezogen. Diefes Verfahren beruht darauf, daß 
e3 zu fchwierig ift, auf den großen, an 1000 Eimer und darüber 
baltenden Gährungsbottichen, wie fie hier gebraucht werden, die 
Gährung gehörig zu beendigen, was durch das Überfüllen in die 
fleineren Gefäße geſchieht, wodurch die Temperatur fi) vermin- 
dert, und die Gährung mit verringerter Heftigfeit ihrem Ende 
zugeführt wird. 


IV. Verſchiedenheit der Biere. 


Die Verfchiedenheit der Biere gründet fich entweder auf die 
Berfchiedenheit der Materialien, oder auf ein verfchiedenes Ver⸗ 
fahren im Gährungsprozeife, oder auf andere, zum Theil unbe: 
kannte Umftände, die von Lofaleinflüffen abhängen. 


a) Nah Berfhiedenheit der Materialien. 


Das Bier wird verfchieden: 1) durch das verfchiedene Wer: 
baltniß zwifhen Malz; und Waller; 2) durch die verfchiedenen 
Arten des Malzes und des dazu verwendeten Getreided. 

ı) Das Verhaͤltniß zwifchen Malz und Waller, oder der 
Grad der Konzentrirung der Würze, die zur Gährung geftellt 
wird, begründet unter übrigens gleichen Umftänden die Stärfe 
der Biere. Außer dem Nachbiere (Konent) theilt man fie im 
Allgemeinen in leichte und ſtarke Biere. Zu den leichten 
Bieren können noch alle diejenigen gerechnet werden, deren 
Würze das ſpezifiſche Gewicht von 1.025 nicht überjleigt, oder die 
höchſtens 55 Pfund Ertraft ini Eimer enthalten, was etwa 3o Me: 
ben Malz; auf 100 Eimer Bier vorausfest. Mittelftarfe Biere 
find diejenigen, bei weldyen das fpezififche Gewicht der Würze zwi- 


[den 1.025 und 1.040 liegt, oder welche höchftens 9.58 Pfund 
Extrakt im Eimer enthalten, (50 Metzen Malz auf ioo Eimer 
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- Bier); Starfbiere oder Doppelbiere haben eine Würze 


vom fpezififchen Gewichte 1.050 bis 1.080, oder von bo Metzen 


‚ bis 100 Megen Malz auf 100 Eimer Bier. Die in Deuticyland 


gebrauten Lagerbiere haben gewöhnlich bo —75 Mepen auf 100 
Eimer; die guten Braunbiere 50 Metzen auf 100 Eimer; und die 
ordinären Biere Jo Mepen auf 100 Eimer. Das ftärffte befannte 
Bier tft das englifche Doppelbier oder Ale, bei weldhem Bo bis 
120 Meben Malz; auf 100 Eimer fommen. Dad Porter hat 
55 bis Bo Meben auf 100 Eimer. 

23) Das Bier wird verfchieden durch die Verfchiedenheit der 
Materialien felbft. In dem Morbergehenden ift das reine Ger 
ftenbier befchrieben worden. Außer der Serfte wird von anderen 
©etreidearten aber auch Weiten, Spelt und Hafer dazu ver: 
wendet. Die beiden legteren werden jederzeit ungemaljt, Weitzen 
wird gemalzt oder ungemalzt der Gerſte zugeſetzt. Der ungemal;jie 
Weisen gibt dem Biere einen eigenthümlichen angenehmen Ne: 


bengefhmad. Wenn die Gerfte den größeren Theil des Mater 


siald (der Schütte) beträgt, fo ift das Malzen der übrigen Ge: 
treidearten nicht notbwendig. Denn, nah Kirhhoff’s Mer: 


| fuchen, erftredt fich die zudferbildende Eigenfchaft des Klebers in 


der gemalzten Gerſte auf eine größere Menge Stärfe, als in der: 


. felden vorhanden ilt; fo, daß derfelbe noch eine bedeutende 


- 


SNenge Stärfe (doppelt fo viel ald das Mal;) durch Digeftion 
mit heißem Waifer in Zuder umzuwandeln fähig ifl. Aber aud) 
aus ganz ungemalztem Getreide kann eine brauchbare Würze here 
geitellt werden, jedoch mit der Vorficht, daß die Temperatur des 
Maiſchwaſſers niedrig gehalten werde, weil fonft das Segen oder 
Verkleiſtern Teicht eintritt, zu deffen Werminderung ein Zufag 
von Haferfchrot gut ift, wie ſchon früher erwähnt wurde. 

Die Farbe des Bieres hängt von der Farbe des Mal 
zes, auch zum Xheil von der längeren Zeit des Kochens ab. Die 
weißen Biere werden and Luft- oder Welfmalz, von Gerſte 
oder Weitzen, oder auch aus leicht gedarrtem Malze dieſer Ge: 
treidearten, mit Zuſatz von jungem Hopfen, welcher weniger 
färbt als alter; — die gelben aus einer Mengung von weißem, 
gelbem und etwas braunem Malze; und die braunen Biere aus 
braunem Darrmalze allein, oder mit etwas gelbem und weißem bes 
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reitet. Die weißen, aus Luftmalz;, mit oder ohne Weigen, ge: 
brauten Biere find in der Regel trübe, aus dem fchon früher 
angegebenen Grunde, weil fie eine bedeutende Menge Stärke 
mehl enthalten, und nicht haltbar. Die beften weißen und gel⸗ 
ben Biere werden aus leicht gedarrtem Gerſtenmalze mit Zuſatz 
von Weitzen, gemalzt oder ungemalzt, hergeſtellt. 

Je brauner das Malz gedarrt worden iſt, deſto brauner 
wird die Farbe des daraus gebrauten Bieres. Da jedoch das 
ſtark gebraͤunte Malz weniger Extrakt liefert, als das minder braune, 
ſo iſt es von Nachtheil, eine dunkle Farbe des Bieres durch die 
Roͤſtung der ganzen Malzmenge bis zu dieſem Grade hervorzu⸗ 
bringen. Fuͤr dieſen Fall iſt es beſſer, nur einen Theil braun 
zu darren, den übrigen aber durch bernſteinfarbnes zu erſetzen, 
oder das ganze Mal; nur braungelb zu darren, die Farbe des 
Bieres aber durch längeres Kochen hervorzubringen. Um bei lich« 
tem Malze und weniger langem Kochen das Bier braun zu färben, 
ſetzt man ftarf, bis zur fehwarzen Farbe, gebrannten Zuder (die 
fogenannte essentia bina englifcher Brauer), oder eine Infufion 
ju, die man aus ftarf geröfleten Trebern bergeftellt hat. Diefe 
Zufäge find nur ald Surrogate anzufehen, welche das ange⸗ 
nehme Arom, dad ein gut gedarrted Mal; den Biere mittheilt, 
eben fo wenig erfeßen fönnen, als die zahlreichen Kaffehfurrogate 
den wahren Kaffeh. 

Die Verhältniffe der Mengungen von weißem, gelben und brau⸗ 
nem Malze, aus Gerfte oder eigen, mit Zufag von ungemals- 
tem Weiten, Spelt, Hafer, u. f. w. fönnen ins Unendliche ver 
ändert werden; befondere Vorfchriften zu denfelben, die in der 
Regel ohnehin nur für einzelne Lofalitäten paffen, Tiegen außer 
dem Zwede diefer Abhandlung, und fönnen in »Hermbſtaͤdt's 
Kunft, Bier zu brauen«, nachgefehen werden. Wir wollen nur 
einige der befannteflen erwähnen. 

Der fogenannte Broyhan in Niederfachfen ift ein Weiße 
bier aus Gerften » Luftmalz, auf gewöhnliche Art bereitet. Das 
Berliner Weißbier entficht aus einer Mengung von Oer: 
fien:, Weisen» und Hafer » Luftmalz; beide Biere find nicht halt: 
bar. Rückſichtlich des Hafers ift zu bemerfen, daß derfelbe zwar 
viel Zuder gibt, aber zu einer ſchnellen Säuerung beiträgt. Zu 
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den berühmteften Bieren gehört das englifche Doppelbier (Ale) 
und das Porter. Beide werden nach der früher befchriebenen 
Weife aus, Gerftenmalz gebraut, das Ale, das eine gelbliche 
Sarbe hat, aus blaffem, und das Porter, das ein Braunbier ift, 
aus braunem Malze, mit Zuſatz von blaffem und gelben Malze 
(z von jeden). Das flärfita Porter iſt das brown -stout -Por: 
ter. Bei beiden Bierforten ift die Braumanipulation diefelbe ; 
nur wird die Gährung des Ale Tangfamer geleitet, und die höhere 
Temperatur während derfelben möglichft vermieden, deßwegen aud) 
die Hefenderfe von Zeit zu Zeit abgenommen; Daher die Menge 
feines ungerfegten Zuderftoffs, die bei der völligen Ausfcheidung 
der Hefe feine große Haltbarkeit begründet. Bon den drei Malz: 
forten, welche. zum Porter genommen werden, wird jede abge: 
fondert für fi) gemaifcht (in einigen Brauereien zugleich in drei 
abgefonderten Maifchbottichen),, die erfte und die Hälfte der zwei⸗ 
ten Würze mit dem ganzen Hopfen verfocht, auf das Kuͤhlſchiff 
und in den Gdhrungsbottich gelajfen ; hernach die dritte Würze 
mit der Hälfte der zweiten, mit demfelben Hopfen verkocht, und 
im denfelben Gährungsbottich hinzugefügt. Das englifhe Bier 
unterfcheidet fi) yon den. meiften deutfchen vorzüglich dadurch, 
daß die Maifchauszüge nur bei wenig erhöhter Temperatur vorge: 
nommen werden, und das Kochen mit viel Hopfen gefchieht; wo— 
durch, wie in dem Vorhergehenden hinreichend gezeigt worden iſt, 
eine reine, nicht mit Kleber, Eiweißftoff und Stärfmehl beladene 
Würze entiteht, die bei der Gaͤhrung alle noch rückſtaͤndigen he— 
fenbildenden Theile auszuftoßen im Stande ift, fo daß doch noch 
ein bedeutender heil des Zuderjtoffes übrig bleibt, und ſonach 
ein vollfommen haltbares Bier entfteht. | 

Es geht aus dem Bisherigen von felbft hervor, daß übers 
haupt alle ftärfmehl» und zuderhaltigen Stoffe, alfo Kartoffeln, 
Bohnen, Ruͤben, fo wie Zudfer: und Stärfefyrup, zum Bierbrauen 
verwendet werden können. Wenn jedoch die Eigenthumlichfeit 
des Bieres, zumahl des Braunbiered, nicht verloren gehen fol, 
fo muß das Gerſtenmalz vorwalten. Man fann diefe Zufäge im: 
mer nur als Surrogate anfehen, und das daraus gebraute Bier 
nur ald ein Bierfurrogat. Man kann mit Wurzeln und Kartofe 
feln auch ohne Malz Vier bereiten, da durch dad Kochen der zu 
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ckerhaltigen Rüben mit dem Fleberhaltigen Stärfmehle, letzteres 
juderartig wird. Die Wurzeln der gemeinen Möhre, der rothen 
und gelben Bete, die gewafchenen Kartoffeln, werden zuerft in 
Waſſer gekocht, dann in einer Stampfe zerquetfcht ; die jerfleinerte 
Maife wird in das Waſſer ded Keffels gebracht, Mehl von Hafer und 
Weitzen, auch Buchweitzen, mit dem nöthigen Hopfen zugefept, 
und 8 bis 9 Stunden gekocht; dann die Würze auf das Kühlſchiff 
gebracht, und wie gewöhnlich zur Gährung geftellt. Die Wurzeln 
werden bei dem Kochen aufgelöft, und laffen außer Kleien und 
Safer Fein Sediment zurüd: es ift alles in eine gleichför: 
mige Schleimzudermaffe übergegangen. Das erhaltene Bier ift 
Braunbier. | 
Auch der Mais oder türfifche Weisen fann zum Bierbrauen 
verwendet werden: das Malzen deffelben hat aber eigene Schwies 
rigfeiten , weil da8 Wachfen des Wurzel» und Blattfeimes bei dies 
fem Korn bei der gewöhnlichen Behandlung zu ſchnell und zu ftark 
Statt findet ‚' alfo unterbrochen werden muß, ehe noch ein bedeus 
tender Theil des Mehls in Zuder verwandelt worden if. Man 
hat gefunden, daß dad Eingraben diefes Samenforns in die Erde 
das einzige Mittel ift, um die Keimung mit Ofonomie zu bewerk⸗ 
ſtelligen. Man nimmt in einem Garten oder Felde die obere Erde 
3 oder 3 Zoll tief weg, indem man fie rechts und links von dem 
Beete anhäuft, dann legt man das Maiskornẽgleich ausgebreitet 
in diefe Vertiefung, bedeckt ed wieder mit der Erde, und läßt ed 
fo lange ruhen, bis das Beet ganz mit den grünen Sproſſen der 
Pflanzen bededt ifl. Die Erde wird dann wieder weggenommen, 
und dad gefeinte Korn läßt fi) nun in ganzen Schichten in die 
Höhe heben, da die Wurzeln der Körner fich ftarf in einander vers 
fhlungen haben. Es wird abgewafchen, und dann auf die Darre 
gebracht. 0 
b) Nah Verfhiedenpeit der Gährung. 


Die mehr oder minder große Schnelligfeit, mit welcher die 
Sährung der Würze vor fich geht, hat einen bedeutenden Einfluß 
auf Die Qualität des Bieres, vorzüglich rückſichtlich feiner Halte 
barkeit. Die Würze ift eine fchleimige Zlüffigfeit, in welcher die, 
fi) bei der Gaͤhrung ausfcheidenden, Hefentheile. ſich nur langſam 
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auf die Oberfläche begeben oder zu Boden feßen fönnen, was nur 
bei einer nicht zu heftigen Bewegung der Slüffigfeit allmählich ge⸗ 
fhehen fann. Se fchneller die Gährung, oder je heftiger die Ent- 
bindung der Kohlenfäure ift, defto mehr werden die bereits aus— 
gefchiedenen Hefentheile in der Flüſſigkeit zertheilt, gleichſam zer- 
rührt, und mechanifch eingemengt. So wie nun die Alfoholbildung 
in der Würze vorwärts fchreitet, wird ein Theil diefer Hefentheile 
von der Flüſſigkeit wieder aufgelöjt, und bleibt nach beendigter 
Gährung in derfelben. Dadurch befommt das Bier nicht nur eis 
nen unangenehmen Geſchmack, fondern es verliert auch feine Halt: 
barfeit. Se langfamer alfo die regelmäßige Sährung geführt wird, 
ohne daß ein Stoden oder eine Unterbrechung derfelben eintritt; 
defto vollftändiger tft die Ausfcheidung der Hefe, und ein deito 
haltbareres Bier ift, bei übrigens gleichen Umjtänden, zu erwarten. 
Das Bier, deifen Bereitung in dem I., IL. und III. Abſatze 
diefer Abhandlung befchrieben worden ift, ift das fo genannte La— 
gerbier, weil es ſich im Keller (auf dem Lager) längere Zeit aufs 
bewahren läßt, und glei dem Weine fidy noch veredelt. Diefes 
Bier, welches nur allein al8 ein vollflommenes Bier angefehen 
werden fann, Täßt fich aus den ſchon angegebenen Gründen in 
der wärmeren Jahreszeit nicht wohl herftellen, fondern wird 
am leichteften im Herbfte, oder auch im Fruͤhjahre gebraut, daher 
es auch Märzenbier genannt wird. Vier, welches in warmer 
Jahrszeit bergeftellt wird, wo alfo die Abfühlung nicht gehörig 
Statt finden kann, und bei der hohen Temperatur die Gährung 
in großen Bottichen ftürmifc und zu weit vor ſich gehen würde; 
desgleichen die leichten und mittleren Biere, welche gleich wegges 
trunfen werden, läßt man gewöhnlich im Faſſe gähren, wo es 
vor der Eimwirfung der aͤußeren Qufttemperatur mehr. gefchütt 
und in Fleine Maſſen vertheilt if. Die Würze wird in dem Bot- 
tiche mit Hefe, und zwar in größerer Menge als beim Lagerbier, 
geftellt, und fo wie fie zu gähren anfängt, in die Faͤſſer gefüllt, wo 
die Sährung auf diefelbe Art, jedoch fchneller vorgeht, und in 24 
Stunden beendiget ift. Diefe Faller haben am zwectmäßigften einen 
Inhalt von zwei Eimern, und find mit einem großen Spunds 
loche verfehen, damit die Hefe Teicht austreten fann. Die Hefe 
wird bier, und zwar in Folge der fehnelleren Gährung, größten 


Berfchiedenheit der Biere. 141 


theild durch das Spundloch ausgeworfen (Dbergahre), daher 
man dieſes etwas auf die eine Seite legt, damit die Hefe in ein 
untergefeptes Gefäß abfließen fönne, während das Faß mit dems 
felben Biere aufgefüllt wird. Mit der zuerft ausfließenden Hefe 
tritt auch Bier in Schaumgeftalt aus, weldyes, nachdem es fich 
von der Hefe abgefondert hat, wieder zurüdgegoffen wird. Nache 
dem die Gährung aufgehört hat, wird das Faß wieder gerade 
gerichtet, noch einige Zeit offen gelaſſen, auögefüllt, verfpundet, 
und zum Verbrauche abgegeben. 

Bei diefer Gährungsart fchlägt fich ein Theil der Hefe zwar 
auch als Bodenfag oder Unterhefe nieder, aber weniger als bei der 
langfameren Gaͤhrung des Tagerbieres in den Bottichen (Unters 
gahre). Da man bei diefem Verfahren die Aufhaltung der Gaͤh⸗ 
rung nicht zur Abficht hat, fo wird dieſem Biere verhältnigmäßig auch 
weniger Hopfen gegeben. Das auf diefe Art vergohrene Bier ift 
zum fchnellen VBerbrauche beftimmt, da es nicht haltbar ift, theils 
weil es durch die fchnelle Gaͤhrung und die fie begleitende höhere 
Temperatur zu wenig Kohlenfäure zurüdhält, theild weil der in 
demfelben zurücgebliebene Hefenftoff durch fortwährende Gaͤhrung 
bald allen Zuder aufzehrt und die Säuerung herbeiführt. Dieſe 
Sommer: oder fo genannten obergährigen Biere find daher auch 
weniger flärfend und weniger Teicht verdaulich, als die Lagerbiere. 
Sehr verbeijert werden fie, wenn fie durch das Abziehen in Fla⸗ 
fhen oder Krüge einer neuen Gaͤhrung unterworfen werden, wo 
dann das Bier durch die zurückgehaltene Kohlenfänre mouſſirend 
wird, und an Geiſt gewinnt. Völlig ausgegohrene Biere, welche 
auf Slafchen gezogen werden follen, müffen ftarf ſeyn: in diefem 
Falle halten fie fich fehr lange, und veredeln fich immer mehr. 
Bein Abziehen muß das Bier vollkommen klar feyn, die Blafche 
rein, und die Verftöpfelung vollfommen luftdicht. 


co) Nah Lokaleinflüſſen. 

Es ift eine merfwürdige Erfcheinung beim Bierbrauen, daß 
die Rofalität auf Die Natur des Bieres, nähmlich auf die fpezifis 
hen Eigenfchaften deſſelben, befonders in Geruch und Gefchmad, 
fo viel Einfluß hat. Nach den Regeln der Kunft, und mit Beob⸗ 
achtung der Umflände, läßt fich bei günftiger Witterung zwar an 
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jedem Orte ein gute® Bier brauen; allein nach derfelben Verfah⸗ 
rungsart und mit derfelben Sorgfalt wird das Bier an dem einen 
Drte beſſer, angenehmer, aromatifcher ald an einem andern; es 
erhält an diefem fpezififche Eigenfchaften, die eö von dem an dem 
anderen Orte gebrauten Biere etwa fo unterfcheiden, wie eine 
Weinforte von einer andern; ja die Wirkung diefer Einflüjfe geht 
felbft fo weit, daß nad) eben derfelben Weife, welche an einem 
Orte ein gutes und beliebtes Vier liefert, an andern Orten, 
oft felbft wenn diefe nicht fehr weit entlegen find, fein an⸗ 
nehmlicyed Bier gebraut werden kann. Auf diefe Weife wer: 
den häufig an verfchiedenen Orten befondere beliebte Lofalbiere 
(weiße und braune) gebraut, die an anderen Orten nicht in der 
Art nachgemacht werden Pönnen. Eben fo tritt der umgefehrte 
Ball ein, daß dad an einem anderen Orte, nad) einer anderswo 
ausgeübten Verfahrungsweife gebraute Bier viel beffer wird, oder 
ganz andere fpezififche Eigenfchaften erlangt, als da, wo es zuerft 
gebraut worden iſt. Oft ift in einem und demfelben Brauhaufe 
eine Rofalveränderung, 5. B. das Abbrechen oder Aufführen von 
Bebäuden, hinreichend, die Natur des Bieres zu ändern; fo, daß 
dasjenige Bier, das man vorher gebraut hat, nicht mehr in der 
Art hervorgebracht werden fann. Gelbft eine in einigen Etüden 
fehlerhafte Manipulation, die an dem einen Orte ein fchlechtes 
Bier liefern würde, fann an einem andern durdy den verbeilern: 
den Einfluß der Lofalumftände ein gutes Bier hervorbringen. Die 
Brauer fchreiben diefe Veränderungen dem Waſſer, den Materig: 
lien, eleftrifchen Einflüffen u. dgl. zu; es ift jedoch durch Erfah- 
rungen entfchieden, daß hierin nicht der Grund liege. Die Luft, 
welche ein Brauhaus umgibt, bat weit mehr Einfluß auf die 
Qualität des Bieres, ald das Waller, aus welchem daifelbe ge: 
braut wird. | 

Aus demjenigen, was bisher erörtert worden ift, kann man 
leicht erfehen, wie vielerlei Umftände auf die Vefchaffenheit des 
Bieres einwirfen fonnen, die mit von der Lofalıtät abhängen. Zu 
denfelben gehören vorzüglich alle jene Umjtände, welche auf die 
Abkühlung und die Gährung einen Einfluß haben; folglich die 
mehr oder minder gleichförmige Temperatur und der Feuchtigfeits: 
zuftand der Atmoſphäre an einem oder dem auderen Orte, die 


Verſchiedenheit der Biere. 143 


Beſchaffenheit der herrſchenden Luftzüge, die Stellung des Kuͤhl⸗ 
ſchiffes, die Lage des Gaͤhrungsraumes und des Kellers, u. ſ. w. 
Manchmahl kann eine lokale Beſchaffenheit des Dunſtkreiſes Ein— 
fluß haben: ſo ſchreibt man die Eigenthümlichkeit des Porters der 
Steinkohlendampf-Atmoſphäre Londons zu. 

Die nähere Betrachtung dieſer Umftände hat in fo fern Wich⸗ 
tigfeit, als daraus hervorgeht, daß, wenn man an einem Orte 
das befte Bier, was bier gebraut werden fann, hervorbringen 
will, man ſich nicht genau an die Verfahrungsweife binden müffe, 
die an einem anderen Orte befolgt wird, wo gutes Bier gebraut 
wird; fondern daß man die Manipulation in den Nebenumftänden, 
und immer mit Befolgung der richtigen Grundfäge, fo lange abs 
ändern mülfe, bis man ein Bier erhält, welches für diefen Ort 
das beite ift. Auf diefe Art find das Londoner Porter, der Brüffe 
ler Lambif und andere berühmte. Lofalbiere entitanden. Diefe 
Abänderungen muß man in der Zeit des Malzens, in der Länge 
des Darrend, in der Temperatur und der Zeit des Maifchens, in 
der Zeit des Kochens, in den Verhältniifen zwifchen Mal; und 
Hopfen, in der Mengung der Mal;forten, in dem Zufage der 
einen oder anderen Setreidcart, in der Temperatur des Abfühleng, 
in der Temperatur und der Zeit der Gährung u. f. w. verfuchen. 
Auf diefe Art wird man ein Lofalbier erhalten, das eigenthümlich 
in feiner Art ift, und an feinem anderen Orte, ja felbft vielleicht 
in feinem anderen Brauhaufe deffelben Ortes, in diefer Qualität 
nachgemacht werden kann. 

Noch erübrigen uns einige allgemeinere Bemerfungen. 

Das Bier in feiner vollfommenen Darftellung ift ein vorzüg: 
liches und gefundes Getränf, das gewiller Maßen die Eigen | 
- fchaften des Waſſers, des Weines und der Speiſe vereinigt, in 
fofern es den Durjt löfcht, ftärft, und zugleich nährt. Der weine 
artige Theil deffelben iſt der Weingeift, der durch die Gährung 
aus dem Malzzucker entftanden if. Seine Menge beträgt in den 
gewöhnlichen Starf: oder Doppelbieren 4 Prozent, oder 2 Maß 
Weingeiſt von 0.825 fpez. Gewicht auf ı Eimer. Das Browns 
ſtout⸗Porter enthält bis 6 Prozent; das flarfe Ale bis B Prozent; 
die gemeinen Biere ı Prozent. Der nährende Theil des Biered 
it der noch ungerfegte Schleimzuder, dann das Gummi und der 
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Schleim, den es enthaͤlt, naͤhmlich derjenige Theil der Staͤrke, 
der nicht in Zucker übergegangen iſt. Ihre Menge iſt ſehr ver⸗ 
fhieden, nach der urfprünglichen Stärke der Würze, der Dauer der 
Gaͤhrung, und dem Alter des Viered. Der Gummi- und Schleim: 
gehalt des Bieres macht ed vorzüglich durftlöfhend, welche Eir 
genfchaft denjenigen Bieren fehlt, die weniger reidy an dieſen Bes 
ftandtheilen find, und daher auch trocken genannt werden. 

Die Haupteigenfchaft des guten Bieres ift vollfommene Klar- 
heit, und die Merflelung diefer muß ein Hauptaugenmerk des 
Brauers feyn. Schönungsmittel im Falle befördern leicht das 
- Verderbniß des Biered. Wird das Klären nothivendig, fo gefchieht 
ed mit Haufenblafe, die man in demfelben Biere aufgelöft hat. 
Außer Malz und Hopfen fol jeder andere Zufag, jedes Surrogat, 
vermieden werden. Die Erfegung des Hopfens durch bittere Kräu: 
ter ift eine, bloße Verfchlechterung des Bieres. Englifhe Brau« 
bücher enthalten, wahrfcheinlich aus älterer Zeit, Rezepte für Ale 
und Porter aus den mannigfaltigften, zum Theil [hädlichen In⸗ 
gredienzien zufammengefegt. Es ift jedoch nicht wahrfcheinlidy, 
daß dergleichen noch heut zu Tage angewendet werden. Diefe Zur 
fäge (felbft Syrup und Zuder) find durch eigene Parlamentsaften 
unter firengen Strafen verbothen, und unter ähnlichen Strafen 
ift felbit den Materialiften unterfagt, an die Brauer Materialien 
abzuliefern, die dem Biere zugefeßt werden fönnten. 

Eine der widhtigiten Rüdfichten beim Bierbrauen ift die mög« 
lichſte Reinlichfeit der Gefäße. Eine Vernachlaͤſſigung in diefem 
Punfte gibt dem Biere einen üblen Geſchmack, Täßt überall den 
Keim zur Eifiggährung zurüd, und macht die Herftellung eines 
guten und haltbaren Biered unmöglih. Zumahl bei dem Kubl- 
fhiffe muß die Reinigung von Zeit zu Zeit. mit Kalkwaſſer vorge- 
nommen werden, um älle in den Fugen feilfigenden gefäuerten 
Stoffe zu entfernen. 

Über die Wiederherftellung eines verdorbenen Bieres läßt 
fich nicht viel fagen. Iſt das Bier im Bafle fchal geworden (©. 
134), fo verbeifert man es durch Einwerfen von etwas Weipen: 
förnern, und gute Verfpundung. E86 erneuert fich dadurch eine 
gelinde Gährung, die dem Biere wieder die fehlende Kohlenfäure 
verfchafft. Iſt das Bier in die faure Gährung getreten, fo ift es 
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ald Getränf von feinem Werthe mehr; die geringe Menge Alfo- 
hol, die es enthält, wird zur Säurebildung verwendet, und es 
bleibt, wenn man die Säure auf irgend eine Art wegfchafft, ein 
fades unbrauchbares Getraͤnk zurück, deffen mögliche Wiederher⸗ 
tellung felten die Koften aufwiegt. Bolgende Methode dürfte die 
einzige feyn, die man bier anwenden fann. Man bringe einen, 
mit einer langen, rechtwinflig gebogenen Röhre verfehenen Blaſe— 
balg in die Spundöffnung, fo daß die Röhre bid nahe auf den 
- Boden des Falles reicht, und treibe die Quft durch die Fluͤſſigkeit. 
Diefe Luft, indem fie durch dad Bier ftreicht, beladet fich größ- 
tentheils mit der Ejfigfäure, und führt Diefelbe durch das Spunds 
loch mit davon: hat man diefe Operation fo lange fortgefegt, als 
die entweichende Luft. noch nach Eilig riecht; fo fegt man dem 
Biere Zuder: oder Stärfefprup zu, rührt e8 gut um, und über: 
läßt es einer neuen fangfamen Gährung, indem man das Spunds 
loch des voll angefüllten Baffes beinahe verfchließt. 


V. Befhreibung von Braugeräthen. 


Es bleibt und nun noch übrig, über die Einrichtung der 
hauptſaͤchlichſten Braugeräthe, noch außer demjenigen, was in 
dem Bisherigen ſchon vorgefommen ift, das Nöthigfte zu erörtern. 

a) Die Malzdarre. Zu den wichtigen Vorrichtungen 
einer Brauerei gehört eine gut angelegte Darre. In vielen Brau⸗ 
bäufern wird die Darre durch die von dem Braufeffel abziehende 
Hige erwärmt: diefe Einrichtung ift fehlerhaft, weil man dabei 
nicht genau die Temperatur zu reguliren im Stande if. Die 
Malzdarre muß mit einer eigenen Neigung verfehen werden. Diefe 
Heigung fann entweder auf gewöhnliche Weife mitteljt erwaͤrm⸗ 
ter Luft, oder mittelit der Wailerdämpfe gefchehen. on der 
unvollflommenen Methode, das Malz unmittelbar durch den Rauch 
zu Darren, wodurch daffelbe einen Rauchgeihmad annimmt, der 
auch dem Biere anflebt, und das feinere Arom verdirbt, ii bier 
nicht die Rede. 

Die Malzdarre befteht aus einer großen Platte von Eifens 
oder Kupferbled, die mit nahe an einander Tiegenden Löchern 
durchbrochen ijt, welche nur fo groß find, daß Die Malzförner nicht 
durchfallen fönnen. Die Platte ruht auf Querſtaͤben von Eifen. 

Technol. Encytlop. 1. Bd. 10 
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Statt diefer Platte fann auch ein hinreichend flarfed Metallfieb 
aus Kupfer: oder Meſſingdraht angewendet werden. Die vier 
Mauern, auf welchen diefe Platte ruht, bilden die Kammer, in 
welcher geheigt wird, um die auf der dDurchlöcherten Platte liegens 
den Malzförner zu darren. 

Die Fig. 8, y, 10, Taf. 24, zeigen die Einrichtung einer 
zweckmäßig gebauten Malzdarre; wovon Fig.8 der Grundriß, Fig. 9 
der fenfrechte Durchſchnitt, und Fig. 10 der horizontale Durchs 
fchnitt in der Ebene der Darrplatte iſt. Diefelben Buchjtaben bes 
zeichnen überall die nähmlichen Theile. In der Mitte auf einem 
4 Buß hohen Mauerwerfe, in welchem der Afchenfall für den Roft 
fich befindet, ruht ein gußeiferner fuppelförmiger Ofen, in welchen 
das euer brennt, und aus welchem der Rauch durch zwei gleich: 
mäßig vertheilte Röhren in den Rauchfang tritt. Diefer Ofen iſt 
mit vier Pfeilern umgeben, auf welchen eine Steinplatte ruht. 
a ift der Roft, der 9 Zoll tiefer Tiegt als die Sohle des Ofens b; 
c,c,c,c find die vier 9ZoU flarfen Pfeiler aus Ziegeln, welche die 
-Ded'platte m tragen; d,d,d,d,d,d find 9 Zoll ftarfe Pfeiler aus 
Ziegeln, welche die Trag- und Querilangen tragen, auf denen 
die Darrplatte liegt; e bezeichnet die Gewölbebogen auf jeder der 
vier Seiten des Ofens, durch welche der unter der Platte zu er- 
higende Raum in der Form eined umgefehrten abgeftugten Kegels 
eingeengt, aucd der Raum unter denfelben gewonnen wird; £ ift 
der Raum zwiſchen dem Ofen und dem Geitengewölbe, in welchen 
der Arbeiter zur Aufficht und zur Reinigung des Ofens herum gehen 
fann; g, g die Mauern auf jeder Seite des Ofens, auf welchen 
die Seitengewölbe ruhen; h der Raum für den Afchenfall; k 
die Heisthür des Ofens; 1, 1 Röhrenanfäge des Mens, um daran 
die beiden Rauchröhren r, r zu befefligen, deren Anordnung die 
Fig. 10 zeigt. Diefe Rauchröhren Tiegen etwa drei Buß unter der 
Darrplatte, und eben fo weit von den Seitenwänden; fie werden 
durch eiferne Träger gehalten, die in dem Seitengewölbe befejtiget 
find. Inder ig. 9 bezeichnet u ihren Durchfchnitt: beis, s (Big-ı0) 
treten fie in den Rauchfang, der mit zwei Regiftern verfehen ift, um 
den Zug durch beide Röhren gehörig zu reguliren. Diefe Regifter 
find beit, t, in der Fig. aı angegeben, welche den fenfrechten 
Durdfchnitt des Rauchfangs darftellt. m, Fig. 9, ift die Ded- 
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platte, welche dazu dient, daß die Hige nach auswärts fich verbreite, 
und nicht gegen die Mitte der Darrplatte anjteige, auch damit 
der von dieſer fallende Staub nicht auf den DOfenförper fallen 
fönne; n, n die Träger von Eifen ‚oder auch von Holz, für die 
Stangen o, o, auf welchen die Darrplatte p liegt; q die Dunft- 
röhre in der Mitte des Daches, welche den vom Malze aufiteigen- 
den Dampf fortführt. Der Ofen fann mit Steinfohlen oder 
Holz geheigt werden. 

Die Größe diefer Darre ift auf 20 Zuß im Gevierte berech⸗ 
net: fie fann aber nach Verhältniß vergrößert oder verfleinert 
werden. Die Darre muß groß genug feyn, daß fie die Quan⸗ 
tität des Malzes, welches von Eineni Malzen fommt zu faſſen 
vermag. 

Vortheilhaft und beſonders ſehr raumerſparend waͤre Die 
Heigung der Darrplatte mittelft der Waflerdämpfe. Man fann 
in diefem Falle die Darre auf einen Boden, in der Nähe der 
Malzkammer, oder an jedem beliebigen Orte aufftellen, und die 
Höhe des Raumes unter der Platte braucht nur gering zu ſeyn. 
Die Seitenwände der Darre fönnen aus Holz beftehen. Da es 
jedoch nicht wohl angeht, einen Luftraum unter der Darre mittelft 
Nöhren, durch welche Wailerdämpfe ftreihen, auf eine bleibende 
Zeniperatur von 50° bis 60° R., bei der großen Ableitung von ' 
Wärme durch die wechfelnde Luft dieſes Raumes, zu erhöhen, aus⸗ 
genommen man wollte Dämpfe von fehr großer Spannung an- 
wenden, wad wieder andere Unbequemlichfeiten mit fich führt; fo 
müßte man die Darre fo einrichten, daß die Darrplatte undurch- 
löchert ift, und die Wailerdämpfe diefelbe frei von unten beftrei: 
den: daß demnach der Malzdarre ganz diefelbe Einrichtung gegeben 
Würde , wie den in der Taf. ı, Big. ı , dargeftellten Abdampfr 
gefäße. Das Gefäß würde in diefem Falle mit fchrägen Seiten: 
wänden verfehen, die nur 3 Zoll fenfrechte Höhe hätten; das 
Malz; würde nur 3 ZoU hoch aufgelegt, und fleißig umgewenbdet. 
Iſt Die Platte oder diefer fehr flache Keflel groß, fo fann er unter: 
wärtd sit Zügen abgetheilt werden, damit die Waſſerdaͤmpfe in 
einem hin und hergehenden Kanal den Boden beſtreichen. Bei 
diefer Einrichtung hat man ed, nad) der Quantität der Waſſer⸗ 
baͤmpfe, Die man dus dem Zuleitungerohre unter die Platte ſtroͤmen 
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laͤßt, in der Gewalt, deren Temperatur beliebig und beliebige Zeit 
hindurch bis zu 70° R. zu erhöhen. Diefe Dampfdarre muß an 
einem luftigen Orte, am beften auf dem Welfboden,, angebracht 
feyn, damit der Dunft von dem Malze gehörig abzieht. 

Fur blaifes und gelbes Malz Fann die Heibung des Dart: 
Raumes mit Dampfröhren gefchehen, wie diefes in London zu dem 
Malze für Ale ausgeübt wird. 

b) Die Schrotmühle. Die Walzen: Schrotmühle, von 
welcher früher gefprochen worden ift, bat folgende Einrichtung, 
Big.ı2, 13, 14, Taf. 24. A ift der Trichter, Durch welchen das 
Malz; aus dem Malzboden in den Mühltrichter a b herabgelafr 
fen wird, von wo es nach und nad) ziwifchen die Walzen B, D 
gelangt. Diefe Walzen find von Eifen, vollfommen zylindrifch, 
and ihre Achfen ruhen in Zapfenlagern von Mefling, die in 
eifernen Rahmen befindlih find. Eine Schraube E geht durch 
das eine Seitenftüd eines jeden Rahmens, und dient, um die 
Zapfenlager vorwärts zu ſchieben, und die Walzen näher an ein: 
ander zu bringen. Gift die Welle, durch welche eine der Walzen 
umgedreht wird; Die andere erhält ihre Umdrehung durch ein 
Paar gleiche Zahnräder H, welche an dem anderen Ende der Ach⸗ 
fen der Walzen angebracht find. dijtein Fleiner Hebel, welcher zwis 
ſchen die Zähne des einen der Zahnräder eingreift, und daher durch 
dDiefes Rad, wenn es fi) umdreht, abwechfelnd gehoben wird. 
Diefer Hebel befindet fi) an dem einen Ende einer Welle, welche 
durch das hölzerne Geftelle geht: in der Mitte dieſer Welle ift ein He 
belc (Big. 12 und 14) angebradht, welcher den beweglichen Trog b 
trägt, der unter der Offnung des Trichterd a hängt. Dadurd) 
wird diefer Trog b immer gefchüttelt, fo daß das Malz ordentlich 
aus dem Trichter a zwifchen die Walzen fällt. e (Fig. 12 und ı3) 
ift ein Schabeifen von Eifenblech, welches gegen die Oberfläche der 
Walzen durch ein Gewicht angedrüdt wird, um die gequetfchten 
Körner, welche fi) an die Walzen anhängen, zu entfernen. 

Statt der Zylindermühlen wendet man auch eiferne Schrot⸗ 
mühlen an, die ganz nad) der Art der Kaffehmühlen fonfteuiet 
find, nur daß der Zylinder oder abgeflugte Kegel 10 bis 12 Zoll 
im Durchmeffer hat, und etiva 150 Mapl in der Minute umgeht. 
Eine ſolche Mafchine fehrotet auf ähnliche Art, wie die Stein⸗ 
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mähle, aber gleihförmiger, und liefert 25 bi Jo Metzen Schrot 
in der Stunde. u 

ec) Der Braufeffel. Die Braufeffel Braupfannen) find 
von Kupfer, gewöhnlich vieredig, ihre Breite beträgt $ der Laͤnge 
und Die Tiefe z der Breite; alfo wenn der Kubifinhalt durch 3 und 


die Länge durch x bezeichnet wird; fo ift 122 J. Auf dieſe Art 
hat ein Keſſel von 125 K. F. Inhalt 7: Fuß Länge, 5 Fuß Breite 
und 35 Fuß Tiefe. Auch bei größeren Keifeln vermehrt man diefe 
Ziefe nicht über 3: Fuß, weil fonft die einzelnen Stellen des Kef- 
felbodens zu ſtark gedrücdt werden, und die Unterflügung zu 
fhwierig wird. Für diefe Annahme wird x—=y}%, alfo für 
224 8.%. Inhalt, die Länge 9.8 Fuß, die Breite 6.53 Fuß. Der 
Boden des Keffeld wird auf eiferne Querftangen gelegt, Die in 
den Seitenmauern des Ofens ruhen: diefe Unterftügungsart ift beſ⸗ 
fer, als das Auflegen des Kejfeld auf untergemauerte Pfeiler, die 
nur den Ofenraum verengern, und bei den öfters unterbrochenen 
Heigungen dieſes Keffeld immer wieder neu erhigt werden müffen. 
Die Länge des Roſtes unter dem Keffel muß + feiner Länge ein— 
nehmen, damit er eine hinreichende Menge Brennmaterial zu fafs 
fen vermöge, und die Würze in dem Keffel fhnell zum Sieden 
gebracht werden koͤnne. Diefer wefentlihen Bedingung müffen 
die Bedingungen einer möglichen Brennflofferfparniß in der Eins 
richtung ded Feuerherdes aufgeopfert werden; wie dad auch bei 
noch anderen technifchen Faͤllen nöthig ift (f. Brennitoffe). 
Es ift daher, wie fchon früher erwähnt worden, zwedmäßig, die 
von dem Braufeifel abziehende bedeutende Hitze noch zur Erwär: 
mung eines zweiten Keſſels zu benügen (S. 114). Auch kann 
zweckmäßig dem Braufeffel die runde Form gegeben werden: in 
diefem Falle ift die in der Taf. ı, Fig. 11 und ı2, angegebene Ein⸗ 
sichtung des Ofens die befte (f. Bd. I. ©. 35). 

Das Bededen des Braukeſſels mit einer dampfdicht ſchließen⸗ 
den Haube, aus weldyer eine Röhre den Dampf ableitet, hat die« 
felben Vortheile, welche in dem Art. Abdampfen, 1.80. ©.g 
md 32, angegeben worden find. Das Sieden wird dadurd) 
nicht verzögert, und ber abziehende Dampf fann zu anderweitiger 
Verwendung benugt werden, wodurch eine bedeutende Brennftoff- 
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erſparniß erzielt wird. Von dieſer Art iſt der in mehreren Braue⸗ 
reien Londons eingeführte Braukeſſel, von welchem die Fig. 15 
und 16, Taf. 24, die Abbildung liefern. 

Die Fig. 15 ſtellt den ſenkrechten Durchſchnitt Des Keſſels 
und Ofens vor. AA ift der große kupferne Keſſel, und B die 
über demfelben angebrachte, mit dem Dedel verbundene, Pfanne. 
Bon der Mitte dieſes Deckels erhebt fi ich eine große, oben verfchlof: 
fene Röhre E zur Ableitung des Dampfes ; von dem oberen Zheile 
dieſer Röhre gehen vier dünnere Röhren A fchief herab, biö nahe an 
den Dedel des Keſſels, ſo daß ihre Öffnungen tief unter der Ober« 
fläche des Waffers oder der Würze in der Pfanne fich befinden. 
Der Dampf, der aus dem Keffel fteigt, tritt alfo aus den Offnun: 
gen diefer Röhren, und erwärmet die Slüffigfeit, durch welche er 
in die Höhe dringt. Durch eine Stopfbiichfe in dem Dedel des 
Rohres E geht eine Spindel a in den Keffel, die am unteren Ende 
mit Armen d,d verfehen ift, und die durch ein an dem oberen Ende 
Angebrachtes Zahnrad b mittelft einer Kurbel c umgedreht wird. An. 
den Armen d, d hängen Kettenfchlingen, die beim Umdrehen der 
Spindel oder Achfe auf dem Boden des Keffels herumgefchleift 
‘ werden, um den Hopfen von dem Boden aufzurühren. Fift eine 
über eine Walze g laufende Kette, um die Spindel a aufzuziehen, 
wenn ihre Wirfung nicht mehr nöthig ift: e, e find eiferne, mit 
der Keffelivand verbundene Stangen, um die Spindela genau in 
der Mitte des Keſſels zu erhalten. D ift eine Röhre, um den 
Dampf in den Schornftein zu leiten, wenn die Flüſſi igfeit i in der 
Pfanne nicht mehr erwärmt zu werden braucht. 

. Die Vortheile diefer Einrichtung erhellen ſchon aus dem 
Srüberen. Wenn die Pfanne B Waffer enthält, fo kann die 
fe6 ſchon erwärmt in den Keffel A fogleich abgelaffen werden, 
wann dieſer von feinem heißen Waller, das zum erften Maiſchen 
verwendet wird, entleert worden ift. Iſt hiernach die erſte Würze 
in die Pfanne gepumpt worden, fo wird ſelbe erhigr, während 
das Waffer zum zweiten Maifchen in dem Keffel ift; und in dem 
Augenblide, als das zur zweiten Maifche beftimmte Waffer in den 
Maiſchbottich abgelaſſen wird, laͤßt man die in der Pfanne ſchon 
erhitzte Würze in den Keſſel nachfließen, und an ihrer Stelle wird 
die zweite Wuͤrze wieder hinauf in die Pfanne gepumpt. J 


N 


Belchreibung von Braugeräthen. 151 


Die Sig. 16 ftellt den Grundriß des Feuerherdes vor, welcher 


in Sig. 15, im Durchfchnitte zu fehen ift: Diefer Seuerherd ift nach 
demjenigen Prinzipe eingerichtet, welches in der Taf. ı, Sig. 14, 15, 
16 und 17 vorgeftelle ift GBd. J. S. 37). Der fchiefliegende Trichter 
h(Zaf.24, Fig. 15) nimmt die Kohlen auf, was dort (Taf. >, 
Sig. 14) der mehr fenfrechte Trichter g leiftet; die Öffnung i un: 
ter dem Trichter dient zum Schüren und Vorwärtsfchieben der Koh: 
len auf dem Rofte, wie dort die Sffnung i; über dem Trichter bes 
findet fich ein Kanal, durch welchen Luft einftrömt, un den Rauch 
der am Ende des Trichters glühenden Kohlen zu verbrennen, was 


dort (Taf. ı, Fig. 14) durch die Öffnung k gefchieht. Der Haupt: 


luftzug geht wie dort durch die in dem Trichter liegenden Kohlen, 
und zum Theil durch die Öffnung i. C ift der Roſt. Er ift bei 
diefer Größe des Keſſels doppelt, indem unter dem Boden des 
Keifeld eine Scheidewand den Beuerherd in zwei Theile trennt. 
Die Bruftmauer S gibt der Flamme die Richtung gegen den Kef: 
felboden. Zn dem Grundriſſe Fig. i6 iſt AA der Kreis des Keffel: 
bodend, X X der Kreis der größten Breite des Keifeld. Das 
Geuer zieht unter dem Keffelboden bin, dann an der halben Pes 
ripherie der Keifelfläche zurüd bei t, t, und die beiden Rauch- 
jüge vereinigen fich bei O in dem Rauchfange W, der auf den 
Säulen V, V ruht, und deſſen Eingang von unten mittelft eines 
Schiebers P mehr oder weniger gefperrt werden kann, um den 
Zug zu mäßigen oder zu verjtärfen. Bei O befindet fich noch ein 
Regifter, um die Öffnung, Durch welche der Rauch in den Schorns 
fein tritt, beliebig zu verfchließen. Durch beide Negifter kann das 
Feuer mit Senauigfeit regulirt werden. Durch die Sffnung des 
Sciebers P tritt kalte Luft in den Schornftein, und vermindert den 
Zug aus dem Feuerherde ; durch die Schließung des Regiſters bei 
O wird er ganz gefperrt. Unmittelbar über den: Roſte und über 
dem Ende des Trichters, durch welchen die Steinfohlen niederfin- 
fen, ift ein Gewölbe u von feuerfeften Ziegeln angebradt, um 
den hier befindlichen Theil des Keffelbodend vor dem euer zu ſchü⸗ 
den. Die Vertiefung r hinter dem Roſte dient zur Aufnahme der 
Schlafen, welde durch die Öffnung i mit einem Schürhafen 
hinein gefchoben werden; fie fallen in den Afchenraum, aus dem 


man fie von Zeit zu Zeit heraus nimmt. Auch Faun may. 
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das ganze Feuer vom Rofte-in diefe Afchengrube fhieben, und fo 
vom Roſte und vom Keffel entfernen, was gefchehen muß, wenn 
der Keſſel abzufühlen ift, damit man bineinfteigen fann, um ihn 
von dem Bodenfage zu reinigen, der nach dem Sieden der Würze 
zurücdblieb. Die Nöhre mit dem Hahne, durdy welche die Würze 
aus dem Keifel abgelaffen wird, ift in der Zeichnung nicht fichtbar. 
d. H. 


Bildgießerei. 


Unter Bildgießerei verſteht man die Kunſt, Buͤſten, Statuen 
u. dgl. aus Metall zu gießen. Das Hoͤchſte, was fie, und die Me⸗ 
tallgießerei Überhaupt, leiftet, ift die Darftellung koloſſaler Statuen, 
welche in der Regel immer aus Erz oder Bronze gegoſſen wers 
den. Diefe ift eine Zufammenfegung , in welcher dad Kupfer den 
Hauptbeſtandtheil ausmadıt. Sie enthält z. B. 32 Theile Kupfer, 
8 Theile Zinf, 4 Theile Zinn, und ı Theil Meifing, welcher leg« 
tere Zufaß offenbar aber nur auf Gewohnheit beruht, und faum 
einen beftimmten Nugen hat. Außer diefer Metallmifchung gibt es 
zum nähmlichen Behufe und mit der nähmlichen Benennung aud) 
noch andere, über welche man den Art. Bronze nachfehen fann. 
Auch das gewöhnliche Kanonen» Metall fann gebraucht werden. 
Immer aber foll eine foldhe Metallmifhung möglichft dünn» und 
leichtflüffig feyn, im Guffe nicht porös werden, und nach dem⸗ 
felben, um ſich nacharbeiten zu laffen, nicht zu hart feyn. Man 
wählt die Bronze, welche, zum Unterfchiede von einer bald zu erwaͤh⸗ 
nenden, auch Harte Bronze genannt wird, zu metallenen Denfe 
maͤhlern fowohl ihrer Beftigfeit, ald auch ihrer UnveränderlichFeit we⸗ 
‚gen, indem fie, wenn ein Mahl auf derfelben der grüne Überzug 
(ebenfalld Bronze genannt) entftanden ift, Feiner weiteren Vers 
Anderung unterliegt, man müßte denn ein fehr ftarf mit Eifen 
verunreinigted Kupfer genommen haben. Das Bußeifen ift zu 
Werken diefer Art weit weniger anwendbar. Es hat nähmlich kei⸗ 
neswegs diefelbe Dauer, fondern ift dem Roften audgefegt; auch 
erfordert es, feiner Schwerflüffigfeit wegen, höchft feuerfefte, weit 
muͤhſamer berzuftellende Gießformen. Die fogenannte weiche 
Bronze ift entweder Blei allein, oder mit Zufag von anderen här: 
teren Metallen. Auch fie wird zu ausgezeichneten Kunftwerfen 
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nur felten angewendet. Die unanfehnliche Farbe derfelben abge- 
rechnet, hat fie auch noch andere Nachtheile. Da alle Erzeugniffe 
der Bildgießerei Hohl gegoffen werden, fo fest fi) dad Blei nad 
Verlauf einiger Zeit durch feine eigene Schwere zufammen, und 
Bildwerfe diefer Art verlieren die Form, oder erfordern doch ber 
deutende Reparaturen. Bei einem fehr dicken Guſſe aber müſſen 
die Bundamente der Standbilder auch viel ftärfer feyn, und es 
if, ungeachtet der Wohlfeilheit des Bleies, wenig bei feiner Anwen 
dung gewonnen. | 

Unter den Arbeiten des Bildgießers ift die Verfertigung der 
Form, in welcher der Guß gefchehen fol, und welche von allen 
andern Gießformen wefentlich verfchieden ift, die fhwierigfte. Da 
das metallene Bild hohl feyn foll, die Form aber nicht fo wie bei 
Gyps⸗, Wachs⸗, oder Fleinen Zinngüffen umgekehrt oder geftürgt 
werden fann, damit fich nur eine erftarrte Rinde im Innern ans 
lege, während daß Übrige ausfließt: fo muß die Form bier noth: 
wendig aus zwei Haupttheilen beftehen, nähmlich aus dem Kerne, 
welcher die innere Höhlung des Buffes von Metall frei Halt, und 
dem Mantel, welcher die äußeren Umriffe beftimmt. Nach der 
fiherften, wenn auch nicht nach der neueften und fürgeften Des 
handlungsart beiteht diefer Mantel nicht aus mehreren Stüden, 
wie 3. B. beim Guſſe von Sppöfiguren (f. Abgäffe, Bd. I. ©. 
78), weil er dann der Gewalt des einftürzenden Metalled nicht 
fo fiher widerfteht; fondern er wird aus dem Ganzen verfertigt, 
und bfeibt in diefem Zuftande bis nad) vollbrachtem Guſſe. Um 
daher den Raum zwifchen Kern und Mantel zu erhalten, bedient 
man fich eines Höchft finnreichen Verfahrens. Der Kern ift naͤhm⸗ 
lich mit einer Haut oder Lage von Wachs überzogen, über welche 
der Mantel aus dem Ganzen verfertigt wird. Dat Wachs wird - 
durch Ausfchmelzen entfernt, und flatt deffelben das Metall in die 
Korm gegojlen. 

Nach diefen allgemeinen Andeutungen wird e6 Teicht feyn, 
von den einzelnen Arbeiten im Solgenden einen deutlichen Begriff 
ju geben, wobei die ältere franzöfifhe Methode zur Grundlage 
genommen worden ift, welche, verglichen mit anderen, fpäter zuere ' 
wähnenden, zwar für zeitraubend und Foftfpielig, aber auch für 
ſehr fiher angefehen werden muß. Noch muß vorläufig bemerkt 
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werden, daß man bei der Befchreibung des nachfolgenden Ver: 
fahrens den Guß einer Statue zu. Pferde (einer fogenannten Rit: 
terftatue) von etwa fechzehn Buß Höhe im Auge gehabt bat. 

Es werden zu einem Folojfalen Werfe zwei Modelle nach 
den Regeln der Bildhauerfunft bearbeitet, ein Fleines, welches 
aus Thon boflirt wird, und ein großes, dem Fünftigen Erzguife 
‚ganz gleiches, das man nach jenem aus Gyps verfertigt. Diefes 
große Model ift nicht maſſiv, fondern wird von hinreichender 
Dicke über einem eifernen Geripp auögeführt. Man wählt Gyps 
dazu, weil über diefed Grundmodell, welches als das abzugie: 
Bende Original betrachtet werden kann, eine Form verfertigt wer: 
den muß, und Gyps zu diefem Behufe befler fich eignet als 
Thon, welcher beim Austrocknen fehwindet, und durch die Naͤſſe 
ſich ändert. 

Über das große Modell, oder über ein bereitd vorhandenes, 
in Erz abzugießendes Original, wobei die Verfertigung des Mo: 
delles überflüffig ift, wird zuerſt eine Gypsſorm gemacht; und 
zwar der Hauptſache nach auf aͤhnliche Art, wie dieſes im erſten 
Bande S. 79 beſchrieben iſt. Dieſe Form beſteht aus vielen ein: 
zelnen Theilen, deren Größe und Anzahl von der Beſchaffenheit 
des Originales abhängt, und welchen man eine Dicke von ungefähr 
drei bis vier Zoll gibt. Ungeachtet ſie durch die abgerichteten 
Kanten, durch) die gehörig angebrachten Marken u. ſ. w. bereits 
an einander paſſen, fo muß die Form doch noch, da fie in der 
Folge einem nicht unbedeutenden Drude, und zwar von innen, 
widerftehen foll, durch eine Außere Umgebung verftärft wer: 
den. Diefe befteht aus größeren Gypsblöcken, welche durdy Sie: 
Ben der äußeren Kläche der Form genau angepaßt, mit unter 
einander Forrefpondirenden Erhöhungen und Vertiefungen verfehen 
find, und daher, einer Mauer ähnlich, fchichtenweife uber einan- 
der aufgebaut werden Fönnen. Diefe Form aber dient Feines: 
wege zum Eingießen des Metalled, fondern bloß zur Berfertigung 
der Dem Fünftigen Guſſe entfprechenden Wachshülle. 

Da der Schmel;ofen, aus welchen das Metall in die Bieße 
form geleitet wird, höher als diefe ftehen muß, fo wird fie nicht 
auf ebenem Boden erbaut, fondern, wie beim Guſſe großer Sloden, 
der Kanonen u. ſ. w., in einer geräumigen audgemauerten Grube, 
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welche unmittelbar vor dem Ofen fich befindet. Denn: die Form 
über der Erde zu errichten, wo fie fich freilich viel leichter ver: 
fertigen läßt, und fie erjt nach der Vollendung mitteljt mechani- 
[her Mittel in die Grube einzufenfen, ift immer mit Gefahr für 
diefelbe verbunden, daher, obwohl es -befonders in der ältern Zeit 
oft gefchehen ift, keineswegs rathſam. 

Zunaͤchſt wird in der Grube die Armatur des Kernes ers - 
richtet ; ein Gerüft aus Eifen, welches dazu dient, dem Fünftigen 
Kerne jene Haltbarfeit zu geben, deren er bedarf, un dem Ge: 
wichte der gefhmolzenen Metallmaife ohne Befchädigung und ohne 
Verrückung aus feiner Lage zu widerftehen. Zu diefem Ende er- 
hält der Standort der Form in der Grube ein ſtarkes gemauerted 
Zundament, welches wieder einem Nofte aus flarfen Eifenftangen, 
und diefer dem Kerne, zur Unterlage dient. Die Armatur befteht 
aus Stangen von verfchiedener Dicke, welche eine Art von Geripp 
bilden. Der Umriß derfelben richtet fich im Ganzen nach dem 
der Sigur oder des Kernes, jedoch fo, daß zwifchen den Theilen 
des Serippes und der Fünftigen äußern Flaͤche des Kerned noch 
ein beträchtlicher, durch die Kernmaffe auszufüllender Abftand bleibt. 
Es ift ferner wohl zu bemerfen, daß jene Eifenftangen, welche 
durch Die nicht aufgehobenen Füße des Pferdes bis in das gemauerte 
Fundament reihen, auch nach dem Guſſe in ihrer Stelle bleiben, 
über die Süße noch weit hinausragen, und fünftig bei der Aufz 
fielung der Statue in das Poftament verfenft, zu ihrer Befeſti⸗ 
gung dienen: doch nicht hinreichen, den Kern unverrüdt zu erhal 
ten. Es mülfen daher zu diefem Behufe noch andere fehr Dice 
Stangen angebracht werden, welche über den Umfang des Bild- 
werkes und felbft der noch aufzurichtenden Form weit hinaudges 
ben, und an ihren Enden wieder vielfältig geitügt und befefligt 
werden. Sie bilden das Grundgerüfte, und.erhalten, fo zu fagen 
den Kern fchwebend in der Form. In dem bei der gegenwärtigen 
Erflärung angenommenen Beifpiele geht eine wagrechte Stange 
von außen durch die Bruſt des Pferdes bis in deſſen Hinterleib; 
von ihre abwärts gehen drei fenfrechte Stangen in den eifernen 
Roft, und drei andere wagrechte quer durch den Pferdförper. Da 
alle diefe Stangen auch außer die Form reichen, folglich durch Die 
künftige Metalldide gehen, fo bleiben, wenn fie nach vollendeten 
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Guſſe weggefchafft werden, Öffnungen, die mühfam ausgefüllt 
werden. müffen; daher ed nicht rathſam ift, die Anzahl diefer, 
freilich unentbehrlihen, Hauptflügen unnöthig zu vermehren. Au 
dieſes Hauptgerüfte werden die übrigen Theile der Armatur, 5. B. 
bie in den Leib, die Arme und Füße ded Neiterd, den Pferdhals 
u. |. w. gehenden, etwas dünneren Eifenftangen angefügt. Aus 
‚Ber diefen find noch fchwächere, rippenförmige nöthig, welche den 
Rundungen der Figur folgen, und nach allen Richtungen mit flars 
Sem Draht durchflochten werden; alles in der Abficht, um dem 
Kerne Feſtigkeit zu geben, und fein Verziehen oder gar Verrüden 
während der Erhigung möglichft zu verhindern. 

Über der Armatur wird nun die Wachöhülle, welche die 
fünftige Metalldide und den Außern Umriß des Guſſes beftimmt, 
mit Hülfe der bereit befchriebenen Gypsform errichtet. Die Vor: 
fhriften zur Zufammenfegung des Bildgießer-Wacfes find 
fehr verfchieden;; der Hauptfache nach befteht e8 aus reinem Wachfe, 
welchem ungefähr z weißes Pech, etwas Talg und eine Fleine 
Menge Fett oder Ohl zugefegt wird, um eine Maſſe zu erhalten, 
welche leicht fhmelzbar, bildfam, dem Springen und &prödes 
werden, fo wie dem Zufammenziehen beim Erfalten, nicht unter« 
worfen ift. 

Um aus diefem Wachfe Abdrüde der einzelnen Theile der 
Gypsform zu erhalten, verfährt man auf folgende Art. Man 
ftreicht zuerft auf die innere Släche eines Sormftüdes, nachdem 
daſſelbe gut eingeöhlt ift, das gefchmolzene Wachs forgfältig mit 
einem Pinfel auf. Da aber hierdurch die Wachsdecke nicht die 
noͤthige Dicke, welche der fünftigen des Metalles gleich feyn muß, 
erhält, fo macht man fie mit einem Zahneifen rauh, und belegt 
fie, durch) Andrüden mit den Händen, mit einer vorher erwärmten 
Zafel des nahmlichen Wachſes. Diefe Tafeln oder Platten aber 
werden auf einem mit Leiften eingefaßten Brete durch Gießen ver- 
fertige. Das in die hohle Fläche eines jeden Formſtuͤckes gebrachte 
Wachs wird nun an den Rändern fo befchnitten, daß es genau 
diefelbe Größe erhält, wie das Formſtück felbfl. Die Dicke der 
Wachslagen, oder die ihr entfprechende Metalldide, ijt nicht nur 
bei verjchiedenen Erzgüſſen, fondern auch bei einem und demfel- 
ben ſehr verfchieden, In dem gewählten Beiſpiele kann man 
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fie im Durchſchnitte zu einem ZoU annehmen. Die oberen Theile 
werden etwas fchwächer gemacht, manche aber ganz malliv aus 
Wache gegoilen oder boffirt, z. B. die Hande, ferner die Füße 
bes Pferdes, welche zur Unterflüßung des Ganzen dienen, und 
im Innern bloß die eifernen Stangen aufzunehmen beftimmt find. 
Im Verlaufe der Arbeit werden zunächft die einzelnen Wachs⸗ 
flüfe über der Armatur des Kernes zufammengefest, und an ih« 
ren Rändern mit einander vereinigt. Man pflegt zu diefem Ende 
in den Eden der Grube Ofen anzubringen und zu heißen, damit 
das Wachs weich und recht bildfam werde; auch bedient man fich 
heißer eiferner Platten, welche, wo es nöthig ift, den Wachs⸗ 
flüden genähert werden, um jie zu erweichen, und fie mit einan⸗ 
der verbinden zu fönnen. An die aufgerichteten und zufammenges 
fügten Wachsſtücke werden nicht nur die Stücke der Gypsform, 
in welchen fie entftanden find, fondern aud) die oben befchriebes 
nen äußeren Gypsblöcke angelegt, und fo wird allmählich ein ganzes 
hohles Wachsmodell errichtet, welches außen von der Gypsform 
umgeben ift, und in feinem Innern die Armatur des Kerned, mit 
Audnahme der auch durch Die Gypsform hinaußreichenden diden eiſer⸗ 
nen Stangen, einfchließt. Damit in der Folge, wenn die Gypsform 
wieder abgenommen wird, das Wachs nicht an einigen Stellen, 
wie 3. B. am Bauche des Pferdes, durdy feine eigene Schwere 
ſich fenfe oder gar abfalle, muß es hin und wieder mit der Ars 
matur und auch mit jener Maffe vereinigt werden, welche in 
einer bald zu befchreibenden Operation in das Innere der hohlen 
Vachsdecke eingegoifen wird, um den Kern zu bilden. Man vers 
wendet zu dieſem Behufe eine hinreichende Anzahl Drahtſtücke, 
von welchen ein Ende zu einem Ningelchen gebogen oder an die 
Armatur befeftigt ift, das andere aber ein rundes Plättchen trägt, 
welches in die Dicke des Wachfes eingelaffen if, und dieſes, wenn 
dee Kern gegoffen ift, mit dem legtern zufammen bält. Auch 
bringt man an der innern Seite ded Wachſes fpiralförmig gewun⸗ 
denen oder zufammengeballten dünnen Draht an, welcher bewirft, 
daß der Kern beim Trodnen fi) von dem Wachfe nicht zurüd« 
zieht, und auch fpäter beim Brennen nicht leicht Riffe oder 
Sprünge befommt. Die Wirfung diefer Drähte läßt fich füglich 
mit den Zufäpen zum Lehm, 3. ©. Hein gefchnittenen Thierhan- 
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ren oder Haͤckerling, vergleichen, welche gleichfalls das Reißen 
deſſelben beim Austrocnen und Brennen verhindern. Im Innern 
des Kernes aber haben die dDünnern Stangen der Armatur den: 
felben Nugen. 

Die Verfertigung des Kerned durch Gießen wird dadurch 
möglich, daß das Wachs gleichfam ein hohles Gefäß bildet, wel: 
ches durch die angelegte Gypsform und die großen Gypsblöde 
eine folche Seftigfeit erlangt, daß ed dem Drude der einzufüllen: 
denKernfhlichte widerftehen fann. Diefe befteht aus gebrann: 
tem fein gemahlenen Gyps, mit dem dritten Theile Ziegelmehl 
verfept, und unmittelbar vor dem Gebrauche mit Waſſer zu einem 
ziemlich dicken Brei angerührt. Das Ziegelmehl wird zugefest, 
damit der Gyps der Hitze widerftehe; auch verhindert es das zu 
fchnelle Erhärten deifelben, und mindert feine Ausdehnbarkeit 
während des Erſtarrens, durch welche fonft die Wachsdecke Scha- 
den leiden und aufreißen fönnte. - Um den Kern gießen zu fön- 
nen, bat man an einigen bequemen Stellen die Wachsſtücke nur 
leicht aufgelegt. Diefe, fo wie die ihnen entfprechenden Theile 
der Gypsform, werden weggenommen, an den dadurch entſte⸗ 
benden Offnungen hölzerne Kanäle, und an deren obern Enden 
trichterförmige Erweiterungen angebracht, durch weldye die Kern: 
fhlichte eingegoifen wird, und das Innere des Wachfes ganz ans 
fült. Das Gießen muß man behende, und ohne Unterbrechung 
vollbringen, damit der Kern nicht unganz werde, und feine Ab- 
fäße in ihm entſtehen. 

Der Kern erhärtet nach der Natur des Gypſes bald, mei: 
ftens fchon nach einem Tage; worauf man das wächferne Modell 
dadurch enttlößt, daß man fowohl die Gypsblöde als auch die 
Formſtücke abnimmt, da fie jegt weiter Feine Dienfte leiften. 
Die Wachsfigur wird ferner auf das forgfältigfte ausgebeffert und 
vollendet, denn von ihrer Reinheit und Vollendung hängt auch 
die des Erzguffes ab. Hierauf werden Leitungsrößren ange: 
bracht, wovon ein Theil zum Einftrömen des Metalle, der andre 
aber zum Entweichen der Luft bejtimmt iſt. Sie werden, und 
zwar von verfchiedenem Durchmeifer, je nachdem fie ald Haupt: 
äfte, oder bloß als Fleinere, wenige Linien die Nebenzweige 
dienen follen, in hinreichender Anzahl aus Wache, und zwar, um 
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dieſes zu fparen, und fie leichter zu machen, hohl, mit ungefähr 
eine Linie dien Wänden, in Gypsformen gegoifen. Eine, oder 
wernjge folche Röhren, an den höchften Stellen der Wachöfigur an⸗ 
gebracht, würden feineswegd einen günftigen Erfolg gewähren, 
indem es bei fo großen Erzgüffen darauf anfommt, das Metall, 
damit es nirgends ftode, fo ſchnell als möglich in den für daſſelbe 
beflimmten Raum zu leiten, und in demjelben Maße die eins 
geſchloſſene Luft abziehen zu laffen. Daher laufen mehrere Haupt- 
röhren in einer geringen Entfernung von der Figur fort, und von 
ihnen gehen noch gine Menge Afte an alle Theile der Wachsobers 
flähe, damit das Metall aus den Hauptröhren an vielen Orten 
zugleich eindringen fann. Im dem Ddiefen Erürterungen zum’ 
Grunde gelegten Beifpiele fönnen vier Hauptitämme für die Gußs 
röhren angenommen werden: zwei, welche an beiden Seiten der 
figenden Figur herablaufen, eine am Hinterleibe des Pferdes, 
eine am Kopfe deffelben: &ie theilen fich wieder in mehrere Äfte, 
fo daß fie alle Theile des Bildes umgeben, und immer in einigem 
Abftande von deilen Oberflähe, auch am Bauche des Pferdes; 
an den Füßen u. |. w. fortlaufen. Won diefen Röhren gehen dann 
eine Menge dünne Zweige bid an dad Wachs, wo man fie befeftigt. 
Die Vereinigung gefchieht durch Anfchmelzen, während die dickeren 
Röhren mit an ihnen fortlaufendem Drahte geftügt, alle aber hin 
und wieder mit Nadeln, welche bis in die Wachöfigur gehen, bes 
feftigt werden. Auf ganz ähnliche Art find auch die Röhren zum 
Entweichen der Luft eingerichtet. Die ziwedmäßige Anbringung 
diefer Möhren erfordert viele Überlegung und Erfahrung von 
Seite des Künſtlers. Es muß darauf gefehen werden, dafi 
die Fleinen Zweige nicht auf den feinften Iheilen des Wachs— 
bildes, z. B. dem Gefichte, befeitigt werden, weil fie fich auch 
mit Metall füllen, nad) dem Guffe abgenommen werden müffen, 
und die dadurch nöthige Ausbeflerung an jenen Stellen der Figur 
fehe mühſam und mißlic, ſeyn würde, während fie an minder bes 
deutenden Feiner Schwierigfeit unterliegt. Daß alle Hauptftämme 
diefer Röhren fo hoch aufwärtd geführt werden müffen, daß fie 
fi über der Figur an der oberften Bläche dee noch anzufertigenden 
Mantels in weite Röhren oder Zrichter mimden, ift als ein wer 
fentlicher Umſtand nicht zu vergeflen: 
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Der letzte Beſtandtheil der Gießform ift der Mantel, wel- 
cher nunmehr verfertigt werden fann. Das Hauptmaterial zu 
demfelben iſt Thon, feiner Seuerbeftändigfeit wegen, welchen man 
aber, um dad Schwinden und Neißen in der Hige zu vermindern, 
noch einige Zufäge geben muß. Diefe find feiner Sand, Pferdes 
mift und Flein gehadte Kuhhaare. Man nennt dieſe Miſchung, 
wovon jener Theil, welcher unmittelbar auf das Wachs aufgetragen 
wird, ſehr fein und forgfältig bereitet feyn muß, Formkitt. 
Zum erften Auftragen wird der Thon, weldjem man Ziegelmehl, 
aber feine Haare zufegt, mit Wafler und etwas Leim, Eiweiß 
oder Blutwaffer, auf einem Reibfteine fo fein wie eine Farbe ab» 
gerieben, und diefe Maffe mit dem Pinfel auf das Wachsmodell 
und die Leitungsröhren fo forgfältig aufgetragen, daß nichts, felbit 
auch feiner der feinften Theile, unangeftrichen bleibt. Man muß 
zwanzig bis dreißig folche Anftriche auftragen, wovon die letz⸗ 
ten weniger fein zu feyn brauchen, und auch ſchon die oben ges 
nannten Beimifchungen erhalten, bis um alle Theile des Wachs⸗ 
modelles eine etiwa zolldide Rinde entftanden if. Die vielen von 
den Leitungsröhren herrührenden Winfel füllt man mit derfelben 
Maſſe, welche bloß mit den Händen abgefnetet und mit dem er: 
ftern Überzuge vereinigt wird, fo lange, bis alle Röhren völlig bes 
det, und die Räume zwifchen ihnen ganz verfchiwunden find. 

Mit einer Art von Ziegeln aus derfelben Maffe wird jegt eine 
hinreichend dicke, die bereitd vorhandene Rinde umgebende, und 
mit ihr in ununterbrochener Berührung ftehende Mauer errichtet, 
fo daß alles bis auf das Wachs hinein ald eine zufammenhängende 
Umhuͤllung deifelben erfcheint. Diefe Hülle wird zulegt noch mit 
einem Nege aus flarfen, ſich freugenden eifernen Schienen umge« 
ben, welches dem Mäntel die hinreichende Feftigfeit gegen die auf 
denfelben in der Folge wirfende Hitze, und gegen den Drud des 
Metalles, verleiht. 

Das Ausfchmelzen ded Wachfes und das unmittelbar darauf 
folgende Brennen der Form find die nächften wichtigen Arbeiten. 
Zu diefem Ende befinden fich unter dem eifernen Roſte, über welchem 
die Armatur errichtet wurde, Feuerungskanaͤle; an den Seiten der 
Form werden gewölbte Öallerien zu demfelben Zwede, und um die 
Form wird eine Mauer erbaut. Der Raum zwifchen diefer und der 
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Form wird mit grobem Ziegelſchutt, jedoch ſo gefüllt, daß hin 
und wieder Luftzugkanaͤle bis oben offen bleiben. An den unter⸗ 
ften Theilen der Figur find Röhren angebracht, welche das fchmel« 
sende Wachs in untergefehte Gefäße ableiten, vor dem Guſſe jes 
doch wieder befeitigt, und vollfomm:en-dicht und feuerfeft verftopft 
werden müjlen. Das Feuer muß anfangs fehr mäßig feyn, damit 
das Wachs allmählich abflieft, dann aber wird es langfam vers 
flärft, bis die Form ganz von Feuchtigkeit befreit, ausgetrocknet, 
und beinahe glühend geworden ift. 

‚Wenn die Feuerung vollbracht ift, wird der Schutt wieder 
außgegraben, und die ganze Grube, wie dieß beim Glocken⸗ 
guß gewöhnlich ift, mit feitgeftampfter Erde, welcher man, um die 
etwa vorhandene Beuchtigfeit zu abforbiren, meiſtens noch ges 
brannten Gyps zufegt, ausgefüllt. Alles wird Dadurch dem eber 
nen Boden gleich, und auf demfelben iſt nur noch die oberfte Fläche 
des Manteld mit den Gieß⸗ und Luftröhren fichtbar. 

Der Schmelzofen, in weldyem man das ftrengflüffige Kupfer 
zuerft in Fluß dringt, und dann erft die Teicht fehmelzbaren Zue 
fäpe einträgt, hat nichtd Eigenthümliches. Er ift nähmlich ein 
Neverberir⸗ oder Slanımenofen, gleich dem in der Nothgieferei 
(dem Kanonen: und Glockenguſſe) gebräuchlichen. Über die Mas 
nipulation des Guſſes werden folgende wenige Bemerfungen bins 
reihen. Die Menge des Materiald bemißt man nach dem Ge: 
wichte des ausgefchmolzenen Wachſes, indem man der Erfahrung 
iu Folge dad achtfache Gewicht des letztern für die erforderliche 
Menge des Metalled annimmt, für unvorbergefehene Zufälle aber, 
und um vollfommen ficher zu gehen, noch einen gewiffen Überſchuß 
zugibt. Vom Stichloche ded Ofen geht ein aus feuerfeften Stei⸗ 
nen etwas abhängig gemauerter offener Kanal bis zu den Mine 
dungen oder Trichtern, in welche ſich die Gießloͤcher der Form en» 
den. Diefe find wieder mit einer gemauerten Ginfajfung umges 
ben, deren Beſtimmung es ift, das überfläflige Metall nach dem 
Suffe aufzunehmen. Die Gießröhren find mit Pfropfen verftopft, 
welche man durch angebrachte Hebel öffnen fann, weil man das 
Metall nicht fogleich einftrömen läßt, fondern erft wartet, bis 
die gedachte Einfaffung mit einigen Zentnern deifelben gefüllt iſt, 
damit ed dann ohne. Unterbrechung fort= und einjtrömen kann. 

Techuol. Encytlop. Il. Bd. 11 
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Nachdem das Stichloch durch eine Hüttenftange geöffnet iſt, welche 
den fegelförmigen, daffelbe während des Schmelzprozeffes ver- 
fhließenden Pfropf in den Ofen hineinſtößt, und nad) furzer Zeit 
die Trichter der Gießröhren gleichfalls von ihren Pfropfen befreit 
find: fo ergießt fi) das Metall mit foldyer Schnelligfeit in die 
Form, daß legtere in wenigen Minuten gefüllt iſt. Wenn diejes ru— 
big und ohne ungewöhnliches Geraͤuſch gefchieht; wenn, nachdem. 
die berechnete Menge Bronze in die Form gefloffen ift, der Übers 
ſchuß ın den Leitungsröhren flehen bleibt, und die Trichter an- 
füllt: fo ift auf einen gelungenen Guß zu rechnen; wogegen das 
Ausbleiben des Metalled an den Mündungen ein Zeichen iſt, daß 
die Form Schaden gelitten, und das Metall durch diefelbe einen 
Ausweg fid) gebahnt Hat. Dann ijt entweder der Buß ganz mıß- 
lungen, oder es find doch einzelne Theile ausgeblieben, welche 
wohl nachgegoffen werden können, allein mit großen Schwierig: 
feiten, weil ein Iheil des Wachfed, des Mantels, u. f. w. ganz 
von Neuem hergeftellt werden muß, Arbeiten, von deren Weitläus 
figfeit man fich leicht wird einen Begriff machen fönnen. 

Nach dem Erftarren des Metalled, meiltens ſchon nach eini: 
gen Stunden, wird zum Ausnehmen des Guſſes aus der Forms 
grube gefchritten. Man gräbt die eingeftampfte Erde aus, nimmt 
die Eifenbänder des Manteld ab, fchafft dieſen durch vorfichtiges 
Abbrechen weg, und reinigt den Guß von allen noch anhängenden 
heilen der Form, worauf derfelbe durch mechaniſche Mittel aus 
der Grube gezogen werden kann. 

Die ſogenannte Abraͤumung der Statue betrifft ſowohl 
das Äußere derſelben, als auch die innere Höhlung. Da ſich die 
Leitungsröhren ſammt ihren Zweigen auch mit Metall gefüllt ha: 
ben, fo müjlen fie an der Oberfläche der Statue abgefchnitten, 
. und die Stellen, wo fie mit ihr zufammenhingen, überarbeitet wers 
den, welches mit Meißeln, Beilen, Schabeifen, und bei feines 
ren Theilen mit dem Grabftichel, geſchieht. Um den Kern und die 
Armatur wegzufchaffen, hat man dad Wachsmodell fchon fo eins 
gerichtet, daß an Xheilen, weldye nach der Aufftellung des Wer⸗ 
kes wenig oder nicht geiehen werden, 3. B. auf dem Kreuze des 
Pferdes, hinreichend große Öffnungen bleiben, durch welche nıan 
in dad Innere gelangen, und fowohl den Kern zerficinern, als 


Bildgieferei. 16 


das Eifenwerf der Armatur herausnehmen fann. Damit die Zer⸗ 
legung der legtern gut gelinge, ift es anzurathen, genaue Zeich- 
nungen, oder noch beiler ein Modell derfelben zu haben, aus wel: 
chem die Art der Verbindung aller einzelnen Theile amd die Ord« 
nung zu erfehen ift, in welcher fie am leichteften getrennt wer» 
den koͤnnen. Die großen Offnungen fowohl ald auch die Fleineren, 
durch welche die Hauptflangen der Armatur gegangen find, wer- 
den mit Stüden von gleihem Metall ausgefüllt, und diefe durch 
Löthen, Verhämmern und Überarbeiten fo viel möglich der übri« 
gen Dberfläche gleich gemacht. Da diefe keineswegs gleichfar- 
big, fondern fledig und mit Barben angelaufen ift, fo wendet‘ 
man eine Beige aus fehr verdinnter Schwefelfäure an, welche 
den orydirten Anflug auflöft, und fie rein metalliſch glänzend 
darſtellt. 

Die antiken bronzenen Statuen, welche, beilaͤufig zu bemer⸗ 
fen, gegen die neueren ſehr dünn, aber nicht aus dem Ganzen, 
fondern theilweife gegoffen, und durch Nieten und Schwalbens 
ſchweife zuſammengefügt ſind, zeichnen ſich durch den bekannten 
grünen Überzug aus, welcher in diefer Schönheit nur eine Wire 
fung der Zeit zu feyn ſcheint. Indeſſen hat man vielfältig vers 
ſucht, diefen Überzug aud) an neueren metallenen Standbildern in 
kurzer Zeit durch die Kunft hervorzubringen, wozu man Anweie 
fungen im Art. Bronziren finden wird. 

Das im Vorigen befchriebene Verfahren zur Erbauung der 
Gießform wird feiner Sicherheit wegen ziemlich allgemein befolgt, 
und folgendes Werf enthält eine ausführliche, mit vielen Kupfer: 
tafeln erläuterte Darftellung deffelben: Description des travaux 
qui ont precede, accompagne et suivi la fonte en bronze 
d’un seul jet de la statue equestre de Louis XV. Dressee sur 
les memoires de M, Lempreur par M. Mariette. & Paris, 
ı768. Fol. | 

Indeſſen fennt man mehrere, von diefer ganz abweichende 
Verfahrungsarten. Da die Verfertigung größerer Gußwerke fels 
ten vorkommt, jedes auch noch dazu einzig in feiner Art ift; fo haͤn⸗ 
gen die Details der Ausführung weniger von fi icheren Regeln, die 
durch viele Verſuche begründet worden wären, als von der Ein: 
fiht, ja ſogar von der Küpnpeit des Rünftere ab. Es fünnen bei 


ıı * 


164. Bildgießerei. 

der vorbeſchriebenen Art vorzugehen, manche Sicherheitsmaßre⸗ 
geln abgekürzt werden, oder gar wegbleiben, welche nur angewen⸗ 
det werden, um das Mißlingen des Guſſes mit beinahe mathema⸗ 
tiſcher Gewißheit zu verhindern. 

Beiſpiele, daß man den angezeigten Weg mit Glück verlaſ— 
fen fönne, werden das eben Gefagte erläutern. So ift bei der 
vierhundert Zentner ſchweren Nitter» Statue Kaifer Joſeph II., 
in Wien, von ihrem Verfertiger, dem berühmten Zauner, der 
Seren nicht in die Wachsdecke gegoffen worden, aus Furcht, daß 
der mit eingegolfene Schaum, und jene Luftblafen, die nicht 
entweichen können, den Kern an feiner, das Wache berührenden 
Dberfläche, wo er gerade der größten Slätte bedarf, löcherig und 
unganz machen würden. Es wurde daher die gut eingeöhlte Gyps⸗ 
form unmittelbar über der Armatur zufammengefeßt, und mit der 
Kernmaffe vollgegoifen, nad) dent Erhärten derfelben aber die 
- Sypsform abgenommen, und von dem Kerne fo viel. weggear- 
beitet, als die fünftige Metalldide betragen ſollte. Hierauf 
folgte ein abermapliged Abnehmen der Form, und flarfed Aus» 
brennen des Kerned. Dann wurde die Gypsform über dem Kerne 
wieder in einzelnen Schichten aufgebaut, und in jede derfelben 
das Wachs eingegoffen. Die Vortheile diefer Abweichung Teud): 
ten ein. Der Kern fann auf diefe Art ganz dicht werden; dort, 
wo er Sehler hat, laͤßt er fich Teicht ausbeflern, nach dem Abneh⸗ 
men der Metalldicke fehr vollfommen glätten, und endlich durch 
Brennen völlig von Beuchtigfeit befreien. Auch die Bildung der 
Wachsdecke geht hier weit fchneller von Statten. Nur fegt das 
Verjüngen des Kerne einen geübten Bildhauer voraus, während 
die Errichtung der Form nach der andern Art ganz mechanifch ift, 
und nur die Ausbeſſerung des Wachſes einen eigentlichen Kuͤuſtler 
verlangt. 

Die finnreiche Idee, den Kern zu gießen, fcheint überhaupt 
neueren Urfprunges zu ſeyn. Alte Meifter im Erzguife haben fos 
gleich über die Armatur des Kerned ein Modell gemacht, diefes 
wohl ausgetrocknet, und fehr ftarf gebrannt, wodurch fich der 
Umfang deffelben wegen der Zufammenziehung des Ihons fo fehr 
vermindert, daß es ald Kern dient, über welchen das Wachs ges 
legt, aus freier Hand zur richtigen Geftalt boffirt, nnd mit dem 
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Mantel umhüllt werden kann. Allein es wird hier nur die Ver⸗ 
fertigung der Gypsform erfpart, welches aber den großen Nach⸗ 
theil hat, daß beim gänzlichen oder nur theilweifen Mißlingen des 
Guſſes faft alles neu gemacht werden muß, indem das Mittel, das 
Wachs blog auf mechaniſchem Wege, nähmlich durch! die Gypsform, 
zu erſetzen, ganz fehlt. 

Wahrſcheinlich der Erſparniß wegen, hat man auch manch⸗ 
mahl das Gießmodell ſtatt aus Wachs, höchſtens nur mit Aus» 
nahme der zarteiten heile, aus Lehm gemacht, woraus aber auch 
folgt, daß der Mantel aus einzelnen Stücken beftehen, und zer⸗ 
legbar feyn muß, weil man fonft die Dede aus Lehm, welche ald 
Modell dient, vor dem Guſſe nicht befeitigen könnte. Hier wird 
der Kern über der Armatur zuerft aus freier Hand gebildet. In 
die Form, welche ſtückweiſe aus Thon über einem Original verfers 
tigt ift, wird der Lehm, welcher der Finftigen Metalldicke gleich 
werden fol, in dünn gerollten Blättern eingedrüdt, und diefe wer: 
den fammt den Bormtheilen, in welchen fie gebildet find, dem mit 
feiner Afche beftreuten Kerne angepaßt. Nach dem Trodnen der 
Lehmdede wird die Form wiedt zerlegt, jene weggenommen, und 
die Form, welche jebt ald Mantel dient, aufd neue über dem ent⸗ 
blößten Kerne zufammengefegt. Alle Bugen des Manteld werden 
außen gut mit Lehm verftrichen, dad Ganze wird ummauert, mit 
Eifenbändern umgeben, und ferner überhaupt fo wie bei jeder 
andern Form verfahren. 

Ein diefem ganz ähnliches Verfahren ift in der neueften Zeit 
unter der Benennung des Gießens in Sand, wieder einge 
führt worden. Nach demfelben erbaut man den Kern nach feinen 
Hauptumriſſen, aus befonders dazu verfertigten Ziegeln, aber hohl, 
um das Trocknen zu erleichtern, und gibt ihm feine völlige Geftale 
durdy Umfleiden mit Thon, aus freier Hand. Dann verfertigt 
man den Mantel ftüdweife über einem Gypsmodelle, und zwar 
aus Sand, unter welchem man fich aber einen thonhältigen, feinen 
Formſand voritellen muß, welcher noch bildfam ift, aber wenn 
er fein Waſſer durch Trocknen verliert, nicht fo fehr wie der reine 
Thon. ſchwindet oder ſich verfleinert. Diefe Formſtücke werben, 
wenn fie gut zuſammenpaſſen, ſtark ausgebrannt, und dienen, 
wie in dem eben zulegt angegebenen Verfahren, auch zur Bildung 
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der Metalldicke, die ebenfalls aus Sand von der erwähnten Bes 
fchaffenheit, oder aus Thon beftehen fann. 

Man fieht leicht, daß auf diefem Wege nicht nur das theure 
Wachs ganz erfpart werden kann, fondern auch das rennen der 
Form in der Grube, und daß daher der ganze Prozeß viel einfa= 
cher, ſchneller und weit weniger Foftfpielig wird; wozu noch der 
große Vortheil fommt, daß man das Innere der Mantelſtücke vor 
fih Hat, und jeden Fehler in denfelben leicht zu verbeifern im 
Stande ifl. Dagegen aber hat man die Metalldide nie ganz in 
feiner Gewalt (weil doch immer ein Schwinden der aus Sand bes 
ſtehenden Formſtücke eintritt), und noch weniger die ganz unbe: 
fchränfte Anbringung der Leitungsröhren. Diefe muffen nähmlich 
in die Dide der Mantelftüde, und in die Kanten, wo fie einans 
der berühren, eingefchnitten werden, wodurch ihre zweckmaͤßige 
Vertheilung fehr befchränft wird. Es erfordert daher diefe Art zu 
gießen einen kühnen und in derfelben wohl erfahrenen Kuͤnſtler, 
wenn fie nicht gänzlich mißlingen foll. 

Bei Fleineren Stüuden von einfächerer Form, 3. 8. bei Büs 
ſten, nahmentlich folchen aus gegoffenem Eifen, ift alles weit Teich- 
ter. Da bier das Metall nicht fo viele freiftehende Theile auszu- 
füllen, und feinen fo weiten Weg zu nehmen hat, aud) Die grö- 
Bere Dice des Guſſes nicht fo fehr in Betrachtung kommt; fo Fön- 
nen fehr oft alle Leitungsröhren erfpart, und durch einen einfachen 
Einguß erfegt werden. Zu Büften, Vaſen, u.dgl., welche fchon 
mehr fabrifmäßig erzeugt werden follen, verichafft man fich eine 
Gypsform, in welcher das Modell Hohl aus Wachs gegoffen wer⸗ 
den fann. Man zerfchneidet daffelbe mit einem heißen Meffer in 
zwei, höchfteng drei Theile, verfertigt den, nöthigen Falls mit 
einigen Eifenftangen armirten Kern aus Thon, dem man etwas 
Sand, nebft Kohlenpulver oder Kienruß beigefügt hat, und paßt 
diefem die Wachsſtücke fo an, daß fie genau an einander ſchließen, 
im Innern aber auch ganz außgefüllt find. Dieß erreicht man zum 
‚Theil durdy Befchneiden des Kerned, zum Theil durch Auftragen 
neuer Maffe. Über die ausgebeſſerte Wachsdecke fann leicht der 
Mantel gemacht, ja fie fann in vielen Fällen in Sand einge: 
formt, und aus demfelben ein bloß zweitheiliger Mantel gebildet 
werden. In ganz Meine hohle Wachöbüften laͤßt fich fogar, ohne 
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fie zu zerfchneiden, die Kernmaffe von unten einftopfen, wodurch 
man alfo auf eine noch einfachere Art zum Ziele gelangt. 

Eine Art den Mantel aus fehr wenigen Stüden felbit bei 
vielen einfpringenden Winfeln der Figur zu verfertigen, ‘verdient 
bier noch fur; berührt zu werden. Sie gründet fich darauf, daB das 
Modell, über welchem der Mantel gemacht wird, aus vielen ge⸗ 
nau zufammen paffenden und zerlegbaren Theilen befteht, welche 
durch eine größere Offnung des Manteld, etwa am Poflamente 
oder Fuße der Figur, einzeln herausgenommen werden Fünnen. 
Indeſſen fommen nur felten Bälle vor, wo man von dieſer Me 
thode mit Vortheil Gebrauch machen fann. 

©. A. 


Bildhauerei. 


Die Bildhauerei iſt zwar, nach dem gewoͤhnlichen Begriffe, 
eine der fchönen Künſte, mithin fein Gegenſtand eines technolo⸗ 
gifhen Werkes; aber fie darf dennoch hier nicht übergangen ters 
den, theil3 wegen der mechanifchen, rein technifchen Verfahrungs⸗ 
arten, welche bei der Ausübung derfelben vorfommen, theild weil 
fie in vielen Fällen zur Erzeugung von Begenftänden des Gebrau⸗ 
ches *), mithin ganz in den Kreis der technifchen Künfte, her: 
abfteigt. 

Die Arbeiten des Bildhauerd werden in runde (d. i. von 
allen Seiten freiftehende), und inhalberhabene oder Reliefs 
unterfchieden. Zu den erfteren gehören Bildfäulen, Büften, Va⸗ 
fen, u.f f., zu den leßteren alle jene Darftellungen, welche auf 
einem Grunde angebracht find, über den fie nur zum Theil ber: 
vorragen. Runde Arbeiten, 5. B. Vafen und Poftamente, wer: 
den häufig Durch Reliefs verziert. Cine genauere Abtheilung der 
fegteren in Haut: Reliefs, Demi-Neliefs und Bas-Ne 
liefs bezeichnet, daß die Biguren derfelben mit mehr als der 
Hälfte, genau mit der Hälfte, oder mit iveniger als der Hälfte 
ihrer Dice über den Grund vorfpringen. Haut-⸗Reliefs enthalten 
auch häufig ganz frei ftehende Theile, z. B. Arme, Köpfe von 
Figuren, n. dgl. 





*%), M. f. die Borrede zum I. Bande, S. VII. 
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Die größte Kunft des Bildhauers zeigt fich in der Ausfuhr 
‚rung freiftehender ganzer Figuren und Gruppen, wozu man fich, 
fo weit ed das Mechanifche betrifft, des folgenden Verfahrens 
bedient. Das Material, z. ®. ein Steinblod, wird vorläufig 
ans dem Groben zugehauen, und dann mit verfchiedenen Meißeln 
oder Eifen weiter auögearbeitet, wobei man fi an eine Zeich« 
nung oder an ein cus Gyps, Thon oder Wachs, oft nur im Klei⸗ 
nen, verfertigted Modell hält. Bei fchwierigeren, mit mehr Sorg⸗ 
falt auszuführenden, Arbeiten bedient man fich eines fehr einfa- 
.. hen und zwedimäßigen Huülfsmitteld, naͤhmlich der fo genannten 
Menfur. Diefe befteht aus einem vierecfigen hölzernen Rahmen, 
der in horizontaler Ridytung mitten über dem Steinblode ſchwe⸗ 
bend befeftigt wird, und deffeu vier Seiten in beliebige, aber 
feine Theile eingetheilt find. Einen zweiten, eben fo großen und 
auf gleiche Weife eingetheilten Rahmen bringt man unter dem 
Fuße des Blodes an, fo, daß beide Rahmen mit einander parals 
Iel find, und in der Stellung ihrer Eden übereinflimmen. Das 
Modell wird ebenfalls mit zwei ſolchen Rahmen oder Menfuren 
verfehben. Wenn das Modell einerlei Größe mit dem darnach zu 
verfertigenden Stücde hat, fo find die Menfuren beider ganz gleich; 
it aber das Modell größer oder Fleiner, fo müſſen aud) die Men: 
furen deffelben, fo wie die Eintheilungen darauf, in eben dem 
Verhältniffe größer oder Fleiner feyn, als die Menfuren des Blo⸗ 
ckes und ihre Eintheilungen. 

Um mittelft dDiefer Vorrichtung einen Punft des Models auf 
den Blod zu übertragen, werden an zwei an einander floßenden 
Seiten der obern Menfur des Blodes Senfbleie aufgehangen, und 
eben dieſes gefchieht auf den zwei entfprechenden Seiten und im 
den entfprechenden Iheilungspunften an der Menfur des Modells, 
Nachdem Hierauf durch Abmeffen mit dem Zirfel die einem gewife 
fen Punkte des Modelle entiprechende Stelle des Blockes unges 
fähr beftimmt ift, wird bier der Stein etwas abgehauen, und 
Diefes fo lange fortgefegt, bis man fich durch vergleichended Mefe 
fen — am Modelle von dem gefuchten Punfte nad) den Fäden 
der beiden Senkbleie, am Blocke von der behauenen Stelle eben« 
falls nach den beiden Senfbleien hin — überzeugt, daß man der 

wahren Tage des Punftes, in Bezug auf feine Tiefe, bereitd ziem⸗ 
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lid nahe gefommen iſt. Um diefe Tiefe völlig genau audzumit⸗ 
teln, wird in den Stein ein Fleines Loch gebohrt, wozu man ſich 
einer Rennfpindel oder eines gewöhnlichen. Rollenbohrers bedient. 
Dann legt man ein langes, gleich den Menfuren eingetheiltes Lineal 
(das Rihtfcheit) fenfreht an die zwei Menfuren des Modelles, 
und mißt mittelft des Stichmaßes (eines Heinen, willfürlich 
eingetbeilten Maßftabes, der vorn eine dünne Spike hat) von 
dem Lineale aus gerade nad) dem Punfte hin, welchen man im 
Auge hat. Das Loc im Blocke wird hiernach fo lange tiefer ges 
bohrt, und der Stein immer weggehauen, bis man die am Mo: 
delle mit dem Sticymaße gefundene Tiefe auch hier erreicht hat. 
Sind auf diefe Weife einige von den am meiften hervorragenden 
Punften der Figur gefunden, fo dienen diefe, indem man von 
ihnen aus mit dem Zirfel mißt, zum Theile ftatt der Senfbleie 
jur Seftimmung der übrigen Punfte. &o wird nach und nad 
auf allen Seiten des Modelld und des Blockes verfahren. Iſt die 
Ausarbeitung ein Mahl bid zu einem gewilfen Grade gediehen, 
fo nimmt man- nur mehr den Zirkel allein zu Hülfe, fowohl um 
Punkte, die auf einerlei Seite mit den ſchon ausgearbeiteten lies 
gen, audzumitteln, ald auch um die Dicke einzelner Theile zu fine 
den. Daß, wenn die Figur nad dem Modelle vergrößert oder 
verjüngt werden foll, zwei Nichtfcheite und zwei Stichmaße, mit 
der verhältnifmäßigen Größe der Eintheilung, nöthig find, ift 
eben fo Klar, als daß man dann bei allen mit dem Zirfel vorges 
nommenen Abmefjungen hierauf Nucdficht nehmen muß. 
Die befchriebene, etwas umftändliche Vorrichtung, welche 
dem Rünftler erlaubt, bis nahe gegen die Wollendung feiner Werke 
feine weniger geſchickten Gehülfen daran arbeiten zu laſſen, und 
fi) felbft nur die legte Ausarbeitung vorzubehalten, ift zuweilen 
verfchiedentlich abgeändert worden. So ift es z. B. fehr bequem, 
rund um dad Modell fowohl als um den Blod ein Gerüfte von 
bölgernen Stäben anzubringen, welches auf jeder der vier Seiten 
einen ganz offenen Rahmen von gehöriger Höhe und Breite bildet. 
Die fenfrechten Seiten jedes folhen Rahmens find in gleiche 
Zheile eingetheilt, und dienen zur Beftimmung der Höhe, in wels 
her man eine längs des Rahmens auf und nieder verfchiebbare 
Querleiſte feftpält.- Die Iegtere it ebenfalls eingetheilt, und auf 


} 
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ihr befindet fich eine Hülfe oder Röhre, in welcher das gewöhn- 
liche Stichmaß fo ſteckt, daß es beliebig darin verfchoben werden 
fann. Indem man die Aulfe anf der Querleijte verrückt, beftimmt 
man die Lage eines beliebigen Punftes nach der Breite des Rah⸗ 
mens, und mittelft des Stichmaßes wird feine Tiefe,’ oder fein 
Abftand von dem Rahmen nad) einwärts, gemeifen. &o geht e8 
an, fehr bequem, und ohne Hülfe von Senfblei und Zirfel, jeden 
Punkt des Modelld auf den Bloc zu übertragen. 

Bei Fünftlicher balberhabener Arbeit bedient man fich oft 
eines ähnlichen Mitteld, nähmlich einer Menfur, welche aus ei- 
nem rings um die Steinplatte befeftigten, eingetheilten Rahmen 
beſteht. Das thönerne oder gypſene Modell erhält einen eben fol- 
hen Rahmen. Die Rage jedes Hauptpunftes wird auf dem Mo: 
delle von drei verfchiedenen Punkten der Menſur aus abgemeilen, 
und mit diefen Zirfelöffnungen werden auf der Platte, aus den 
entfprechenden Punften der Menfur, drei Kreisbögen befchrieben, 
welche in ihrem Durchfchnitte den gefuchten Punft angeben. Hier 
‘wird dann in den Stein eingebohrt, nnd die Tiefe des Loches, 
welche man mittelft eines auf die Menfur gelegten Richtſcheites 
und des Stichmaßes erforfcht, nad) Maßgabe des Modells regu- 
lirt. Hier fann man indeffen auch ein anderes Verfahren befol: 
gen, welches zuweilen felbft bei Bildfäulen und anderen runden 
Arbeiten angewendet wird, und darin befteht, daß man den Um: 
riß des Modelld auf die in Quadrate getheilte Fläche ded Steins 
zeichnet, und nach diefer Angabe ausarbeitet. Aber aud) in die: 
ſem Falle ift es nöthig, die Tiefe mittelft des Stichmaßes zu bes 
flimmen; nur wird die Menfur entbehrlich. 

Leichtere halberhabene Gegenftände arbeitet man entweder bloß 
nach’einer Zeichnung aus, welche man auch auf die Platte durch 
Abpaufen oder Durchzeichnen (Calfiren) überträgt; oder man be> 
gnügt fi fogar ganz allein mit einem Entwurfe, der unmittelbar 
auf dem Steine oder Holze gemacht wird. Dieſes letztere ift ind- 
befondere fehr oft der Fall bei architeftonifchen Verzierungen und 
ähnlichen einfachen Gegenftänden. 

Viele Bildhauer - Arbeiten werden ftüchwerfe verfertigt, und 
dann auf eine angemeffene Art, als durch Kitten, Leimen, u. f. w., 
zufammengefest. Man muß immer zu diefem erfahren feine 
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Zuflucht nehmen, wenn das Material nicht in hinreichend großen 
Stücken erhalten werden fann, oder wenn der auszuführende ©e- 
genftand von ſolcher Befchaffenheit ift, daß es zu mühſam und zu 
umftändlich wäre, ihn aus dem Ganzen zu verfertigen. Der er: 
ftere Sall findet bei allen etwas größeren Gegenftänden von Elfen» 
bein Statt. Beiſpiele vom zweiten Falle find eine hölzerne Figur 
mit einem ausgeftrecten Arme, und das Laubwerf eines Säulen- 
Kapitals. Bei jener würde die Herftellung aus dem Banzen un: 
zweckmaͤßig feyn, weil man einen Fleinern Klotz wählen fann, und 
viel weniger Holz wegzuhauen ift, wenn man den freiftehenden 
Arm abgefondert verfertigt, und dann anſetzt. Die Ausarbeitung 
der Vertiefungen an dem aud über einander liegenden Blättern 
beftehenden Laubwerke einer Säule würde gleichfalls zu mühfam 
feyn, daher man lieber die Blätter einzeln fchneidet, und dann 
mit einander vereinigt. Selbſt ein einziges folches Blatt fann, 
wenn es fehr ſtark gekruͤmmt oder gefchweift ift, aus zwei Stüden 
zufammengeleimt' werden. 

Die Stoffe, welche der Bildhauer verarbeitet, "find nad 
der Beflimmung des verfertigten Gegenftandes, und nach anderen 
Rückſichten, fehr verfchieden. Er bedient ſich nähmlich des Hol⸗ 
zes, des Beines und Elfenbeines, des Gypſes, verfchiedener 
Steine, und felbft der Metalle. 

Aus Hol; werden weniger eigentliche Kunftwerfe (Bildſaͤu⸗ 
len, Figuren, u. ſ. w.) als hbauptfächlich allerlei verzierte Geraͤ⸗ 
the verfertigt, 3. ®. Spiegele und Gemählde » Rahmen, Arms 
leuchter, Leiften und andere Verzierungen auf Möbel, u. dal., 
welche meijtentheild die Beſtimmung haben, vergoldet oder brons 
jirt zu werden. Die Holzarten, welche hierzu tauglich feyn follen, 
muͤſſen ein feines und gleichförmiges Gefüge befigen, fo, daß fie 
fih faft gleich Teicht nad) der Richtung der Faſern und quer auf 
diefelben fchneiden und bearbeiten laſſen. Man wählt daher vor» 
zugsweife Lindenhol;, und zu Fleineren Gegenftänden oft Birn- 
baumbol;, oder wohl auch Pflaumenbaums und Nußbaumbols. 
Tannen» und Buchenholz find weniger hierzu geeignet. Eichen 
holz, welches wegen feiner Härte und Grobfaferigfeit ſchwer zu be⸗ 
arbeiten ift, wird nur zu Arbeiten gebraucht, welche im Sreien an⸗ 
gebracht oder anfgeftellt werden, und Daher der Witterung wider: 
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ſtehen müſſen. Zu Pleinen, Fünftliheren Stüden dienen zuweilen 
auch feine ausländifche Hölzer, wie Zedernholz, Ebenholz, u.dgl. 

Die Hauptwerfzeuge zur Bearbeitung des Holzes find vers 
fhiedene Eifen, d.i. meißelartige Inftrumente, welche der Bild: 
bauer, bid auf einige Abänderungen, mit mehreren anderen Holz⸗ 
arbeitern gemein hat, und Rafpeln. Die wefentlid verfchiede- 
nen Arten der Bildhauer:Eifen find auf Taf. 25, in Sig. ı bis 14, 
abgebildet. Sie werden ſaͤmmtlich entweder mit freier Hand, 
bloß, zum Stechen, gebraucht, oder man treibt' ſie mittelft eines 
hölzernen Hammers oder Schlägeld, womit man auf das Ende 
des Heftes fchlägt ; letzteres ijt immer nur der Sal beim erften 
groben: Ausarbeiten (Pouffiren), wo ohne Gefahr größere 
Holsfpäne weggenommen werden fünnen, ald bei der weiteren 
Ausführung und Vollendung, oder beim Reinfchneiden. Das 
Flacheiſen, Fig. ı, hat eine gerade und flache Klinge, und 
iſt am Ende derfelben von beiden Seiten allmählich in eine ſcharfe 
Schneide zugeſchliffen. a iſt die Anſicht des Werkzeuges von der 
Flaͤche; in b ſieht man die Dicke deſſelben; die Linie e zeigt die 
Geſtalt der Schneide: diefe Bezeichnungen gelten auch für die 
übrigen Siguren. Dem Blacheifen ift dad Balleifen, Fig. 3, 
ganz gleich, mit der einzigen Ausnahme, daß die Schneide f g 
ſchraͤg läuft, und bei g eine ſcharfe Spige bildet, mit weldyer man 
in die Fleinften Winfel und Vertiefungen eindringen fann, um 
das Holz dafelbft auszuftehen. Hohleifen oder Hohlbohrer, 
Big. 4 und 5, heißen folche Eifen, deren Klinge die Hälfte einer 
zylindriſchen Röhre bildet, welche an ihrem Ende von außen (d. i. 
von der fonveren Seite) zugefchliffen wird, fo, daß die Schneide 
halbfreisförmig ausfällt (f. e, in beiden Siguren). din Big. 4 
ift ein Durchfchnitt des Eiſens nach der punftirten Linie. Big. 4 
und 5 unterfcheiden fid) nur durch Die Größe. Hohlbohrer heißen 
dieſe Eifen, und befonders die Pleineren, darum, weil man mit 
denfelben, indem man fie gerade auffeßt, niederdrüdt und zus 
gleich umdreht, Löcher in das Holz bohrt. Eines anderen Boh⸗ 
rers bedient fich der in Holz arbeitende Bildhauer nicht. Hohlei⸗ 
fen, deren bogenförmige Schneide weniger ald die Hälfte eines 
Kreifed ausmacht, nennt man flache Hohleifen oder Hohl: 
flacheifen. Sie gleichen bis auf jenen Umftand, welcher ihre 
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Benennung begründet, ganz den vorigen. Ihre Schneide geht 
durch verfchiedene Abftufungen der Krümmung, wie z. B. Fig. ı3 
md ı4, e, bid zum Blacheifen über, von welchem die flacheften 
Werkzeuge diefer Art fehr wenig verfchieden find. _ Die Geiß— 
füße find entweder ihrer ganzen Laͤnge nach (Fig. 6, a), oder 
auch nur einen Zoll weit vom Ende her (Big. ı2) winfelförmig 
ausgehöhlt, fo, daß ihre Schneide (Fig. 6, e) aus zwei unter 
einem rechten oder fpigigen Winfel zufammenftoßenden Linien ber 
flieht, die manchmahl ſchwach gefrummt find (wie Big. 11, e). 
Diefe verfchiedenen Eifen wendet der Bildhauer zum Aus 
ftechen oder Ausftemmen der mannigfaltigen Theile feiner Arbeit 
an, indem er jedes Mahl dasjenige darunter wählt, welches ihm 
gerade am bequemften und zwedmäßigften fcheint, ohne ſich an ir⸗ 
gend eine andere beftimmte Regel zu binden, als etwa die, daß 
Flach⸗ und Balleifen zu geraden oder ebenen Schnitten, Hohlei⸗ 
fen zur Ausarbeitung von Rundungen, Balleifen und Geißfüße 
m Eden und Winfeln :c dienen. Zum Ausarbeiten von feichtee 
ren und tieferen Höhlungen und Schweifungen, in welchen man 
die geraden Eifen nicht mit der nöthigen Leichtigfeit gebrauchen 
fann, bat man Hohleifen und Geißfüße mehr oder weniger ge= 
krümmt, gleich Fig. 6 und 7, noch häufiger diefe und die übrigen 
Eifen aufgeworfen, d.h. am Ende fur; aber ſtark aufgebogen, 
wie das Slacheifen Sig. 2, der. Hohlbohrer Fig.8, das Hohlflach⸗ 
eifen Sig. 9, der Geißfuß Fig. ı2. Aufgeworfene Eifen werden 
ftetö nur zum Stechen aus freier Hand gebraucht, und nie mit 
dem Hammer getrieben, da bei ihnen ein auf das Heft geführter 
Schlag nicht in der Richtung der Schneide wirfen würde. Zus 
weilen hat man auch Eifen mit übergeworfenem, d. h. nur 
nach unten leicht 'umgebogenem Ende, gleich dem Hohlflacheifen 
Big. no. Solche Fönnen bequem zum Befchneiden Fonverer Runs - 
dungen oder einwärtö laufender Abfchrägungen gebraucht werden. 
Es verfteht ſich uon felbft, daß man, um große Theile der 
Arbeit fehnell genug , und Fleine hinreichend fein bearbeiten zu 
können, Eiſen von fehr verfchiedener Größe oder Breite der 
Schneide vorräthig haben mülle, 3.8. Slacheifen von etwa ı Zoll 
bis zu ı Linie Breite in wenigftend 8 oder 12 Abflufungen, eben 
fo die Hohleiſen, u. f. w. Übrigens ift dad Verfahren bei der 
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a ur den Eiſen im Allgemeinen fo einfach, und im Beſon⸗ 
Na oe dr vom Gutdünken des Künftlerd abhängig, daß ſich 
IAuber fine weitere Erflärung geben läßt, wenn man nicht in 
geringfügige Einzelnheiten eingehen will. 

Größere Oberflächen der Arbeitöftüde, die durch das Be: 
ſchneiden mit den Eifen nicht glatt erhalten werden fönnen, ebnet 
man mit Rafpeln, wovon man nicht nur gerade flache und halt« 
runde, fondern, um den Krümmungen und Höhlungen gehörig 
folgen zu fönnen, auch zungenförmige, verfchiedentlich gebogene, 
oder fo genannte Riffel- und Kolbenrafpeln haben muß (f. 
Raſpel). Zulept reibt man das Holz wohl noch mit Schachtel⸗ 
halm ab, um ihm mehr Glaͤtte zu geben. 

Der in Holz arbeitende Bildhauer bedarf zur Herſtellung der 
Vorarbeiten ſehr oft des Zifchlerd oder Drechslers, welche beide 
die glatten Gegenftände liefern, die vom Bildhauer erft durch wei- 
tere Ausarbeitung, oder durch Befeſtigung der abgefondert vers 
fertigten Verzierungen, die Vollendung erhalten. &o werden 
Semählde- Rahmen vom Tifchler glatt verfertigt, und vom Bild- 
bauer nur durch Aufnageln der befonders gefchnittenen Leilten mit 
Ochſenaugen, Laubwerf u. dgl. verziert. Man nimmt in .folchen 
Fällen, um feine Verzierungen auf Rahmen, Armleuchtern und 
hölzernen Möbeln überhaupt wohlfeil herzuftellen, auch zu man 

cherlei anderen Verfertigungsarten Zufluht, wodurd die Bild: 
bauerarbeit nachgeahmt wird; man gießt fie z. B. aus Blei, oder 
preßt fie aus Papier (f. Papiere, gepreßte), oder bildet fie 
durch Abdrüdfen in Sormen aus gewilfen Maffen oder Paften 
(Holzpaſte, Kalfpafte oder Kreidenpafte), worüber man 
dus Nähere im Artifel Abdrüde (Bd. 1. S. 52 — 54) findet. 
Auf ähnliche Weife laſſen fich dergleichen Verzierungen aus Pa⸗ 
pierganzzeug oder aus einer von naß zerflampftem Papiere, ge: 
fiebter Holjafhe und Mehlkleifter zufammengefneteten Maſſe 
(Aſchenpaſte) fehr dauerhaft verfertigen (|. Papier: 
made). 

Rom Bronziren und VBergolden der Bildhauer + Arbei⸗ 
ten wird in diefen Artifeln die Rede feyn. 

Bein, Elfenbein, feltener®allroßzähneund Hirfch- 

born, werden zur Verfestigung verfchisdener Feiner, oft ſehr 
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Fünftliher Bildhauer» Arbeiten angewendet, und mit den naͤhm⸗ 
lihen Eifen bearbeitet, wie Holz; nur daß diefe Werkzeuge ſtets 
mit der Hand geführt, und nie mit den Hammer getrieben wer« 
den, weil die Kleinheit und Zartheit der Arbeit es jo erfordert. 
Man glättet und vollendet die Oberfläche mit Fleinen Zeilen, 
fhleift fie mit Bimsftein, dann mit naflem Schadhtelhalm, und 
- polirt fie mit Tripel oder Zinnafche und Baumöhl, wohl auch mit 
Kalf und Seifenwailer. Daß befonderd Gegenitände von Elfen⸗ 
bein haufig aus Stüden zufammengefegt werden müſſen, die 
man einzeln ausarbeitet und durch Leim verbindet, ijt fchon oben 
erwähnt worden. 

Bei der Heritellung von Bildhauer » Arbeiten aus & yps 
(als Vaſen, Büſten, Figuren auf Ofen, Reliefs, u. dgl.) wird 
ein zweifaches Verfahren befolgt, je nachdem der auszufiikrende 
Gegenſtand nur in einem einzigen Exemplare oder in mehreren 
Exemplaren verlangt wird. Iſt das Erftere der Fall, fo trägt 
man den mit Waller angemachten Gyps auf eine Släche oder (bei 
runden Arbeiten) über einen Kern von leichtem Etoffe, z. B. ein 
Stuck Holjfohle, auf, und bearbeitet ihn nach dem Erhärten mit 
den nähmlichen Werkzeugen, welde man auf Holz anwendet. 
Auf dieſe Weife werden Modelle zu anderen Bildhauer: Arbeiten 
bergeftellt. Um aber ein folches, oder irgend ein anderes, aus 
Stein, Metall, u. dgl. beftehendes Modell in Gyps weiter zu 
vervielfältigen, nimmt man feine Zuflucht zum Gießen, wodurch 
der Zweck viel fhneller und beifer erreicht wird. Man findet in 
Art. Abgüffe (Bd. J. S. 77—Bı) eine ausführliche Anleitung 
zur Verfertigung von Gyps-Abgüſſen. Es ift alfo hierüber nur 
noch zu bemerfen, daß die Abgüſſe zur Entfernung der Gußnaͤhte, 
weldye von den in die Zufammenfegungsfugen der Gießform ein= 
gedrungenen Gypſe entftehen, mit den Eifen nachgearbeitet, als 
lenfalls auch an unvollfommen ausgefallenen Stellen durch nach⸗ 
träglich aufgelegten Gyps ausgebeifert werden müſſen. Stüuck⸗ 
weife gegoifene Figuren werden mit naſſem Gypſe zuſammen⸗ 
gefeßt. | 

Bon Steinen verarbeitet der Bildhauer vorzüglich Alaba- 
fier, Kehlheimer: Stein, Sandftein und Marmor. Der Alabas 
fter fann, feiner Weichheit wegen, noch mit den für Holz ges 
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dräuchlichen Werfzeugen behandelt werden; man fchabt die vol- 
Iendete Arbeit mit einem zwedmäßig geformten Mefler (der Scha b⸗ 
kruͤcke) glatt, fchleift fie mit naflem Schachtelhalm, und polirt 
fie auf die im Artifel Alabafter (Bd. L S. 192) angegebene 
Weife. 

Kehlheimer- Stein (der befannte, in der Lithogra- 
phie angewendete thonige Kalkſtein) wird öfters zu halberhabe⸗ 
nen Arbeiten gewählt, welche durch ihre angenehme gelbgraue 
Sarbe gefallen. Aus Sandftein werden befonders größere Bis 
guren und Gruppen, und aus Marmor befanntlich, nebft vielen 
anderen Gegenftänden, die größten Kunftwerfe der Bildhaukrei 
verfertigt. Alle diefe härteren Steinarten erfordern zur Bearbei⸗ 
tung eigene Werkzeuge. Man bedient ſich nähmlicdy hierzu, da 
die f wachen Eifen, mit welchen man in Holz fehneidet, nicht 
geeignet find, großen Widerfland auszuhalten, wirklicher Meißel, 
die aber vom Bildhauer auch nicht anders ald Eifen genannt 
werden, und von verfchiedener Art find. 

Um einem Steinblode durdy Abfprengen großer Stüde ganz 
aus den Groben die beiläufige Seftalt zu geben, dient dad Spike 
eifen, ein vierfantiges Eifenftüd, deſſen vier Flächen am vors 
dern, verftählten Ende in eine Spige zufammen laufen. Die. 
weitere Ausarbeitung der einzelnen Theile einer Figur gefchieht 
mit dem Zahbneifen, einem gewöhnlichen, aber ftatt der 
Schneide mit etiwa 6 oder 8 Zähnen verfehenen Meißel, welcher 
vermöge diefer Geftalt ſtets nur Fleine Stüdichen von dem Steine 
wegnimmt, fo, daß man nicht in Gefahr ift, größere Theile als 
der Zweck erfordert, abfpringen, und ungehörige Vertiefungen ent: 
ftehen zu fehen. Zum Gebrauch auf Marmor find Die Zähne des 
Eifens fpigig ; für den Sandftein, der ein viel gröberes Korn be= 
fit, iſt es zweckmaͤßiger, fie breit oder fchneidig zu bilden. Bei 
der Bearbeitung größerer ebener Slächen bedient man fich eines 
doppelten Zahneifens; diefes ift ein kurzer ftählerner Stab, 
der auf feiner Grundfläche eine zweifache Reihe von Zähnen befigt. 
Ein Hammer, der auf feiner Bahn folhe Zähne hat (Pickh am— 
mer), erfüllt den nähmlichen Zwed. Die gewöhnlichen Meißel 
mit einer Schneide dienen nur zur völligen Ausarbeitung ; man 
unterfcheidet fie in Breiteifen und Rundeifen (zum Ausar⸗ 
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beiten runder Vertiefungen) mit bogenförmiger Schneide. Bei⸗ 
derlei Eifen find entweder. durchaus gleich. did’, und nur vorn 
fhneidig zugefchliffen; oder fie find am Schafte ſchmaͤler als an 
der Schneide: im legtern Falle erhalten fie den Nahmen Zwerch⸗ 
eifen. Diefe Geſtalt ift zwedimäßig, wenn man mit den gewöhns 
lichen Eifen irgend einen fehwachen freiftehenden Theil bei der Ar⸗ 
beit zu befchädigen fürchtet. Alle bisher genannten Eifen werden 
mit einem hölzernen oder eifernen Hammer getrieben, find 4 bis 
7 Zoll lang, und an der Schneide von verfchiedener Breite, je 
nachdem es der Zweck erfordert. Vertiefungen, welchen mit den 
geraden Eifen nicht wohl beizufommen ift, fchabt man mit Pnies 
förmig gebogenen Breit: oder NRundeifen (Knieeiſen) aus, 
welche aber nur von freier Hand geführt, und nicht mit dem Ham⸗ 
mer gefchlagen werden. Die größte Vorficht beim Gebrauche der 
Eiſen ift nöthig, wenn es ſich darum handelt, eine Öffnung neben 
einem ſchwachen freiftehenden Theile (3. ©. zwifchen den Fingern 
einer Figur) durchzubrechen. In dergleichen Fällen wendet man 
defiwegen gern ein Mittel an, welches zwar mühſamer, aber ohne 
Gefahr ift; nähmlich man bohrt an einer folchen Stelle mehrere 
Löcher nahe neben einander durch, und fchneidet die zwiſchen den= 
felben ftehen bleibenden Theile des Steins mit einer Rafpel weg. 
Der Bohrer, deſſen man fidy hierzu bedient, ijt eine von jenen 
zwei Arten, welche bei den Metallarbeitern am gewöhnlichften im 
Gebrauche find, nähmlich entweder eine Nennfpindel oder ein. 
Rollenbohrer , der mittelit deö Drehbogensibewegt wird (f. Bohr 
rer). Raſpeln und Beilen dienen bei der Arbeit in Stein zur 
Ausarbeitung Fleinerer Theile und zum Glätten ded Ganzen, wenn " 
daffelbe mit den Eifen vollendet ift. Zulegt werden Begenftände 
von Sandftein (welche Feine Politur annehmen) niit einem Stücke 
Sandftein troden abgefchliffen, folche aus Marmor oder Kehlhei⸗ 
merftein aber mit einem Stüde Bimöftein (oder ebenfalls feinem 
Sandftein) gefchliffen, dann mit naſſem Bimäfteinpulver, und. 
endlich mit naffer Zinnafche polirt. Dad zulegt genannte Polir⸗ 
mittel ift, bei weißem Marmor unerläßlih; auf farbigem Marmor 
kann man ftatt deffelben feinen Schmirgel gebrauchen. — Bei 
manchen Gegenftänden aus Stein, befonders folchen, an welchen 
große ebene Flächen vorfommen, z. B. Grabſteinen, u. dgl, ift 
Technol. Encyftop. 11. BP. 12 
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die erfte rohe Bearbeitung ein Gefchäft des Steinmeges, der hier 
eben fo dem Bildhauer vorarbeitet, wie der Tifchler oft bei Ges 
genftänden aus Hol;. - 

Aus Metallen werden, wegen der mühfameren Behandlung, 
nie Figuren u. dgl. unmittelbar gehauen ; fondern der Bildhauer 
befchränft ſich auf die Vollendung der aus Bronze oder aus weis 
dem Metalle (reinem oder Tegiertem Blei), öfter au aus Meſ⸗ 
fing, gegoſſenen Figuren, nähmlich die Ausarbeitung aller durch 
den Guß nicht vollfommen gebildeten Theile, wozu größere und 
Heinere Meißel (Breit: und Rundelfen), Zeilen, und bei Fleineren. 


Gegenſtaͤnden felbft Grabftichel, angewendet werden. Man ver- 


gleiche hierüber den Artifel Bildgießerei. 
| u K. K. 
Billard. 

Das Billard iſt eine Arbeit des Tiſchlers, und zwar eine 
folche, bei deren Verfertigung nicht zu viel Sorgfalt und Genauig» 
feit angewendet werden Fann. Das Billard iſt eigentlich ein gro« 
Ber, gewöhnlich 12 Fuß langer und 6 Fuß breiter, oder 10 Fuß 
langer und 5 Fuß breiter Tiſch, an welchem man als Haupttheile 
das Geſtell und die Tafel unterfcheiden kann. Das Ganze muß 
aͤußerſt feit, und die Theile, aus welchen es befteht, müffen mit 
vieler Genauigfeit zufammengefeßt feyn. 

Die gewöhnlichfte Bauart eines Billards ift folgende. Das 
Geſtell befteht aus den Füßen und der Zarge. Erfterer find ſechs 
ober acht, nähmlich vier an den Eden, und noch überdieß einer 
oder ;wei, in gleichen Abftänden von einander, an jeder langen 
Seite. Die Zarge ift wie die eines jeden gewöhnlichen Tifches 
geftaltet; .fie bildet nähmlich einen Tänglich vieredigen Rahmen, 
der, indem er felbft von den Füßen getragen wird, ald unmittel« 
bare Unterlage für dad Blatt dient. Sie befteht aus vier ı- 300 
diden, 6 bis 8 Zoll breiten Bohlen, welche in den Eden mittelft 
fhwalbenfchweifförmiger Zinfen in einander gefügt und zufams 
mengeleimt find. Jeder der vier Ecffüße befommt einen rechtwin⸗ 
feligen Einfchnitt von oben, in welchen eine Ede der Zarge ver 
fenkt wird; den Seitenfüßen gibt man nur einen geraden Eins 


ſchnitt, weil fie bloß die Tangen Xheile der Zarge aufzunehmen 
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haben. Die Zange wird in die Einfchnitte der Fuͤße nur eingelegt, 
aber nicht darin feftgeleimt, und es ift mithin leicht, fie augen» 
blidlih von den Süßen zu frennen, wenn das Billard abgeſchla⸗ 
gen oder zerlegt werden fol. Die einander gegenüber ftehenden 
Geitenfüße find durch ein den furzen Theilen der Zarge gleiches 
Querftüd verbunden, welces ebenfalls ohne Leim in fenfredhte 
Einfchnitte der Büße eingelegt ift, und alfo mit das Blatt tra⸗ 
gen hilft. | 

Die Tafel des Billards, welche vollfommen rechtwinfelig 
feyn muß, beftcht aus dem Blatte und aus dem Rahmen, der 
daffelbe einfaßt. Das Blatt reiht auf allen Seiten um 6 bis 8 
300 über die Zarge hinaus; es ift aus 3 Zoll dien, 6 Zoll breis 
ten Pfoftenitüden gebildet, welche die ganze Länge von 10 oder 
12 Fuß haben, und deren zehn oder zwölf mittelft Nuth und Ges 
der zufammengeleimt werden, damit die Breite von 5 oder 6 Fuß 
. berausfommt. Mittelft der größten Tifchlerhobel (der Rauhbanf 
und Fugbank) wird diefes Blatt geebnet; dann erhält es einen 
Überzug von Tuch, welche ftarf darüber ausgefpannt, über die 
abgerundeten Kanten umgelegt, und an den Seiten feftgenagelt 
wird, Diefer Überzug ift doppelt; der untere beftcht aus gröbes 
rem weißem, der obere aus feinerem grünem Tuche. Oft übers 
zieht man das Blatt fogar dreifach, nähmlich zuerft mit weißem 
Tuch, darüber mit ‚cober ungebleichter Leinwand, und endlich 
mit grünem Tuche. Das Tuch, welches hier gebraucht wird, ſo⸗ 
wohl das weiße ald das grüne, muß ohne Naht feyn, und wird 
daher ausdrüdlich für diefe Verwendung von großer Breite (22 
Ellen) verfertigt (Billardtuh). An den vier Eden und in 
der Mitte det beiden langen Seiten des Blattes find runde Aus⸗ 
fjnitte gemacht, und diefe bilden, nach der Befeftigung des Rah⸗ 
mens, die ſechs Löcher, unter welchen Säde zur Aufnahme der 
hineinrollenden Ballen angebracht werden. Das Blatt wird auf 
der untern Släche mit vier ftarfen Querleiften verfehen, welche in 
enifprechende Einfchnitte in den langen Theilen der Zarge zu lie- 
gen kommen. Hierdurch ijt ſchon jede Werfchiebung des Blattes 
nach-der Länge verhindert; da man aber überdieß jene Leiſten an 


den Enden von unten her nusfchneidet, fo, daß fle dort, wo fie 
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a se an, dunner find, ald innerhalb derfelben, fo iſt 
ze ercedung nach der Breite möglich. 

>r Wannen, welcher dad Blatt umgibt, beftcht aus vier 

srur Snjliudez, die an den Seiten des Blattes durch Schraus 
ur wear ind. Mun bringt diefe Schrauben, indem man fie 
« Is antere Küche des Blattes verfenft, dergeitalt an, daß fie 
marc zu merken jind, und leicht herausgenommen werden Fönnen, 
an nun den Mabmen von dem Blatte trennen will. Anßerlich 
aan Nr Rahmen beliebig durch Leiftenwerf verziert feyn; inner: 
aid erdält er eine elaftifche Bekleidung, welche aus Tuchleiften 
ader einem Wulſte von zufammengerolltem Tuche gebildet, zuerft 
mit Yeinwand, dann aber mit einem Streifen grünen Tuches, den 
mus oden und unten annagelt, überzogen wird. 

Ale Iheile ded Billards werden aus weichem Holze verfer: 
tigt, die Füße, Die Zurge und der Rahmen aber mit einem belie- 
digen feineren Holze, wie andere Zifchlerarbeiten, furniert. Gut 
ausgetrocknetes Holz iſt hierzu ein vorzüglich wefentliches Erforders 
niß, weil Das Werfen irgend eines Iheiles bedeutenden Einfluß 
auf die Brauchbarkeit des Billards hat. Wei, der Aufitellung zum 
Gebrauche iſt darauf zu ſehen, daß die Fläche des Blattes volls 
Pommen in die berizontale Richtung komme, was man durch zweck 
mäßige Unrerlagen unter die Süße bewirft, und mittelft der Waſ⸗ 
ſerwage pruft. 

Obſchon ein nach der beſchriebenen Art forgfältig gebautes 
Willard feinen Zweck vollkommen erfüllt, fo Fönnen doc) in Fällen, 
we man die Abſicht bat, mehr Mühe und Koften darauf zu ver: 
wenden, noch mancherlei Werbefferungen und Zuſätze angebracht 
werden, welche theils die Feſtigkeit vermehren, theils die Gefahr 
des Werſens Der einzelnen Theile, und vorzüglich des Blattes, 
ſicherer entfernen. Es iſt z. B. gut, das Ganze nicht aus weir 
chem Holze, fendern entweder maſſiv aus Nußbaumholz zu ver: 
ſertigen, oder auch ans Eichenbolz herzuftellen und mit einem feis 
nen Holze gu furnieren. Man fann die Süße unten, etwa 3 oder 
A Zoll von Voden entfernt, durch ſtarke Leiften mit einander vers 
einigen. Wan kann fogar zwölf Süße in drei Reihen anbringen, 
napilich vier an jeder langen Seite, und vier längs der Mitte 
Bent Mlattes bin, um daſſelbe beffer zu unterflügen. Das Blatt 
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kann fehr zwedmäßig, nach Art eines Parfeten- Bodens, aus 
Stüden zufammengefeßt werden. Es befteht in Diefem Falle aud 
einem Rahmen, der 5 bis 6 Zoll breit ift, damit man die‘ Aus⸗ 
ſchnitte für die Löcher in demfelben machen fann, ohne ihn über: 
mäßig zu ſchwaͤchen. Durch zehn Leiften, wovon drei in gleichen - 
Abftänden der Länge nach, und fieben, ‚ebenfalls in gleichen Ab: 
fländen, der Quere nad) gelegt find, wird die Öffnung dieſes 
Rahmens in 32 Felder abgetheilt. Alle jene Leiften find 3 Zoll 
breit, mit Ausnahme der mittleren Querleifte, welcher man 6 Zoll 
Breite gibt, weil fie an jenen Ort fällt, wo die zwei Löcher an 
den langen Seiten des Blattes auögefchnitten werden. Die Fels 
der oder Dffnungen des fo vorbereiteten Rahmens werden mit 
Holztafeln ausgefüllt, die man mittelft Salzen zwifchen die Leiften 
einfchiebt. Diefe Tafeln oder Küllungen werden fo gelegt, daß 
die Richtung ihrer Bafern abwechfelnd nach der Länge und nach 
der Quere läuft, um fo die Wirfung des Schwindens möglichft 
unfchädlicdy zu machen. Wenn alles gut verleimt ift, wird das 
Blatt recht eben abgehobelt: es muß im fertigen Zuftande wenig» 
ſtens noch einen Zoll did feyn, und wird, bevor man ed überzieht, 
mittelft Schrauben auf dem Geftelle befeftigt. 

Zum Gebrauche des Billard gehören die Ballen und die 
Queued. Wir wollen von den Iebteren zuerft fprechen, da fie 
ebenfalls, fo wie das Billard felbft, eine Arbeit des Tifchlers find. 

Die Aueues find runde Stöde von 44 Fuß Laͤnge, welche 
von einem Ende bis zum andern dergeftalt allmählich dünner wer: 
den, daß ihre größte Dicke ı bis ı4 Zoll, und die Fleinfte 2 Zoll 
beträgt. Man unterfcheidet daran den Griff, oder das Stud 
bi8 auf 12 Zoll vom dickern Ende aus; die Spike, oder ein Stüd 
von 9 Zoll Länge am vordern Ende; und den mittleren Theil zwi⸗ 
hen den beiden genannten. Der Griff wird, damit er feit in der 
Hand liege, gus Ebenholz verfertigt; wenn man ihn von dinem 
andern Holze macht, muß er ausgehöhlt und mit Blei ausgegoffen 
werden. Die Spibe ift gewöhnlich) Birnbaumholz. Der mittlere 
Theil wird, Damit fich der Stod nicht werfen fönne, aus mehres 
ren (wenigftens ſechs bis acht) Stuͤcken, meiſt von verfchiedenen 
Holzarten, zufanmengefegt. Diefe Zufanmenfeßung wird. auf 
äußerft mannigfaltige Welfe bewerfftelligt, indem man dabei fo- 
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wohl den angegebenen Zwed zu erreichen, als ein zierliched An« 

fehen hervorzubringen beabfihtigt. Hierdurch werden die Queues 
‚oft zu einer ſchwierigen und Foftfpieligen Arbeit, an welcher fid) 

der Geſchmack und die Gefchidlichfeit des Verfertigers in hohem 
» Grade zeigen fann. 

Durch die Siguren ı bi8 7, auf Taf. 3o, find einige Arten 
ber Zufammenfegung verfinnlicht. Big. ı zeigt die einfachfte der⸗ 
ſelben. A und B find zwei von den Holzftüden, aus welchen der 
mittlere Theil des Queues gebildet werden fol. Es ift zu bemer⸗ 
fen, daß diefe Stücke, fo wie allgemein die Queues im Anfange 
ihrer Bearbeitung, vieredig (quadratifch im Durchſchnitte) find. 
Das Stück B erhält mittelft der Säge einen Feilförmigen Ein- 

ſchnitt, das Stud A wird diefem Einfchnitte entfprechend zuge: 
fehnitten; beide werden zuſammengeſteckt, geleimt, und auf diefe 
Art feft mit einander verbunden. Auf gleiche Weife gefchieht die 
Verbindung von A und B mit den anftoßenden Stüden, die Ver: 
bindung der übrigen Stüde mit einander, endlich die Verbin⸗ 
dung des oberfien Stüdes mit der Spike, des unterfien mit 
dem Griffe. | 

Man kann das StüfB zwei Mahl, über Kreuz, Feilfürmig . 
einfchneiden (Fig. 2), fo, daß vier Spigen, a‘, b/, c’, d, daran ſtehen 
bleiben, und an dem Stüde A, diefen Spitzen entfprechend, die 
Eden herausfchneiden, fo, daß unten durch das Zufammenftoßen 
der Schnitte eine freusförmige Schneide ab d entfteht, weldye 
in den Grund des doppelten Einfchnittes an B paßt. Die Spitzen 
a’, b/, c’, d’ von B fommen beim Zufammenfteden beider Stüde 
auf a’, b’, c“, an A [zu liegen, fo wie hingegen die Spitzen 
a,b, d diefes Stüdes aufb, d des erftern fallen. Wenn B an 
feinem untern Xheile wie A, und A an feinem obern Xheile wie 
B geftaltet wird, fo kann man eine beliebige Anzahl folcher Stüde 
zufammenftecfen, und der fertige Queue erhält das Anfehen von 
Fig. 3, wo die Buchftaben die Übereinflimmung mit Fig. a deufs 
lid) machen. Diefe fehr gewöhnliche Verbindungsart gibt, wenn 
man die Stücke abwechſelnd aus verfchiedenfarbigen Hölzern macht, 
{don eine viel fchönere Zeichnung als Fig. 1. 

Dieß ift noch mehr der Fall nıit Fig. 4. Der vieredige, im 
Sanzen aus Ahorn, Birnbaum⸗ oder einem andern lichten Holze 
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verfertigte Stock wird zuerſt in der Richtung ſeiner Diagonale 
ab nad) der ganzen Länge zerſaͤgt; zwiſchen die zwei Hälften 
legt man einen. dünnen Holzftreifen (eine Surnier) von dunfler 
Farbe, und leimt Alles wieder zufammen. Auf gleihe Weife 
wird hierauf in der Nichtung der zweiten Diagonale, c d, ver: 
fahren, und auch bier eine Furnier eingeleimt. Sodann zerfchnei- 
det man den Stock noch vier Mahl nad) einander, aber nicht in 
gerader Richtung, fondern nach den Schlangenlinien efghik, 
eflmno, pgrstu, pqvwxy. Jedes Mahl wird, wie . 
vorhin, zwifchen die zwei Hälften eine dünne Burnier eingeleimt, 
die man durch das Zufammenpreffen in der Leimzwinge nöthigt, 
die Krümmung des Schnitted anzunehmen. Zulept bietet alfo der 
Stod, auch wenn er rund gemacht ijt, vier in gleichen Abfländen 
nach der Länge hinlaufende gerade Streifen, und zwifchen denfel: 
ben eben fo viele Zeichnungen dar, von welchen jede aus zwei fidh 
durchPreugenden Schlangenlinien, gleich den in Fig. 4 angegebe- 
nen, beftebt. Der urfprüngliche Stod ift durch die wiederhohls 
ten Schnitte in viele Stüde getrennt worden, welche durch bie 
dazwifchen eingeleimten Surniere zufammengehalten werden. Von 
allen Theilen, aus welchen diefer Stod nach und nach zufammens 
gefegt wurde, ift nur ein einziger, nähmlich der zulegt einge: 
leimte »Surnierftreifen, ganz geblieben. Dem Werfen ift durch 
die verfchiedene Richtung der Schnitte, und die nunmehrige Klein«. 
heit aller Holztheile, vollfommen vorgebeugt. 

Eine ähnliche Befchaffenheit bat es mit der durch Fig. 5 
dargeftellten Verfertigungsart. Dieſe Zeichnung zeigt, einen Theil 
des fchon zugerundeten Stodes. Man fieht, daß er nad) vier 
verfchiedenen Durchmeifern zerfchnitten, und daß in jeden der 
Schnitte eine Zurnier eingelegt ift, wodurd alfo auf dem ganzen 
Umfreife acht parallele Linien oder Streifen entftehen. Man kann, 
zur Verfchönerung, auch doppelte und dreifache Furniere einlegen, 
und dazu folche von den mannigfaltigften Barben wählen. Der 
urfprüngliche Stock felbft fann, wie die Zeichnung angibt, durch 
das Aufeinanderleimen einer großen Zahl von Surnierblättern ge⸗ 
bildet werden, die man in beliebigen Farben abwechfeln Taßt. 
Wenn der mittlere Theil des Queues, der auf diefe Weife gebils 
ber wird, 3: Buß lang ift, fo find zur Zufammenfegung deſſelben 
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von gewöhnlichen Burnieren (15 auf einen Zoll Dide) 450 Plätt- 
chen erforderlich; und da jedes Diefer letzteren durdy Die vier 
Schnitte in acht Stücke ‘getrennt ift, fo befteht, ohne die der 
Länge nad) eingelegten Streifen, der 30 ZoU lange Stod aus 
3600 Stückchen. | 

Eine fehr geihmadvolle Zeichnung erhält man, wenn, wie 
Big. 6 anzeigt, abwechfelnd auf zwei gegenüber ftehenden Slächen 
des vieredigen Stodes flahrunde Ausfchnitte a, a, b,b, ges 
macht ‚ und diefelben durch mehrere hineingepreßte und feitger 
leimte Surniere von verfchisdenen Farben wieder ausgefüllt wer⸗ 
"den. Beim Abrunden entſtehen hieraus elliptifche Figuren, welche 
"aus lauter fonzentrifchen verfchiedenfarbigen Ringen (den Durch: 
fchnitten der Furniere) und einem elliptifchen Plättchen in der Mitte 
zufammengefest find. Der fertige Stod zeigt diefe Figuren (a,b, 
Big. 7) in eben der abwechfelnden Stellung, in welcher man die 

Ausfchnitte an Fig. 6 angebracht hat. / 

| Der mittlere Theil der Queues, auf eine der befchriebenen 
Arten gebildet, wird durch eine von den in Big. ı und 2 ange⸗ 
zeigten Verbindungsarten mit Dem Griffe und der Spitze vereinigt. 
Hierauf wird der noch immer vierfantige Stod rund gehobelt, mit 
Fiſchhaut oder Sandpapier abgefchliffen, und mit der gewöhnli- 
hen Schellad : Politur überzogen. Das vordere, dünne Ende 
der Queues verfieht man mit einem aufgeleimten Stüdchen Les 
der. Beim Gebrauche wird dieſes Ende, weil es fich bald abftößt, 
oft mit der Raſpel zugerichtet; fo, daß endlich, wenn der Stod 
dadurch zu kurz geworben ift, eine neue Spitze angefept vers 
den muß. 

Die Billardballen werden vom Drechsler aus Elfen⸗ 
bein verfertigt, mit den Handgriffen, deren man ſich überhaupt 
zum Drehen einer Kugel bedient (f. Drehslerfunft). Sie 
werden verfchiedentlich gefärbt, wozu man Anweifungen im Art. 
Beinarbeiten findet. Die beften Ballen erhält man aus dün« 
neren Elephantenzähnen, die man nur der Länge nach zerfchneis 
det, um aus jedem Stüde eine einzige Kugel zu dreben; diefe 
Ballen nennt man ganze, und bei ihnen ift der Umftand wefent: 
lich, daß die Mitte des Zahnes in die Mitte der daraus gedreh: 
ten Kugel fällt. Sehr die Zähne dagegen zertheilt man mittelft 
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zweier freuzweife Durch die Mitte gehender Schnitte in vier Stüde, 
wovon jedes zu einem Ballen verarbeitet wird. Diefe Viertel 
Ballen, bei weldhen auf einer Seite dad Innere oder der Kern 
des Elfenbein zum Worfchein kommt, ftehen an Güte den ganz . 
zen Ballen weit nach: denn da der Kern dichter und härter ift ald 
das Äußere ber Zähne, fo fällt nicht nur an den fo verfertigten 
Kugeln der Schwerpunft außer den Mittelpunft, und fie erhalten 
bierducch ein Beftreben nach der Seite zu rollen; fondern es nupt 
fi) auch jene härtere Stelle Tangfamer ab, die Kugeln werden 
bald unrund, und muüffen nach verhältnißmäßig furgem Gebrauche 
nen abgedreht werden. 

Es iſt der Verſuch gemacht worden, Billardballen aus einer 
fünftlich zufammengefegten Maffe von Leim und Kreide zu verferz 
tigen, und dad Reſultat war nicht gang ungünftig; aber troß ei⸗ 
ner großen Härte und einer ziemlich bedeutenden, für das Spiel 
binreihenden Elaftizität, befaßen diefe Ballen nicht die erforder- 
liche Seftigfeit, und unterlagen daher zu oft dem Zerfpringen 
durch Heftige Stöße. Ä 
8. 8. 


Bimsſtein. 


Der Bimsftein iſt ein vulkaniſches Produkt, welches aus 
verſchiedenen Foſſilien entſtanden zu ſeyn ſcheint, und daher in 
ſeiner chemiſchen Zuſammenſetzung bedeutende Abweichungen zeigt. 
Die Hauptbeſtandtheile deſſelben find Kieſelerde (die Hälfte bis 
des Ganzen) und Thonerde; er enthaͤlt außerdem immer mehr 
oder weniger Eiſenoryd, meiſtens Manganoxyd und Kalk, öfters 
auch Bittererde und Natron oder Kali. Die Farbe des Bims⸗ 
ſteind iſt gewoͤhnlich grauweiß oder grau in mannigfaltigen Ab⸗ 
ſtufungen; er fühlt ſich rauh an, beſitzt eine ziemlich bedeutende 
Härte, ift aber außerordentlich fpröd. Sein Gefüge ift meiftens 
verworren faferig, zuweilen in das Erdige und Glaſige überges 
bend; die VBruchflächen haben einen feidenartigen Glanz, und 
dad Innere der Stuͤcke ift mit größeren und Fleineren Blaſen an⸗ 
gefüllt, wodurch der Bimsftein fo Teicht wird, Daß er oft auf dem 
Waſſer ſchwimmt. Bundorte des Bimöſteins find viele vulfani= 
fhe Gegenden; der im Handel vorfonımende wird von den lipa⸗ 
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riſchen Infeln Wei Sizilien bezogen wo er mitunter ganze Berge 
und Klippen bildet. 

Der Bimsſtein gibt, gemahlen, mit Kalf und Waſſer an- 
gemadht, einen guten Mörtel; er fann auch bei Bauwerken, weldye 
weder dem euer noch flarfen Erfchütterungen auögefeßt find, auch 
Beine großen Laften zu tragen haben, als Mauerftein benutzt wer: 
den, wie dieß fhon unter den alten Römern gefcheben ifl. Er 
gibt, da er in ftarfer Glühhige ſchiilzt, ohne andern Zufag eine 
bleifreie Glaſur für Steingut oder Zöpfergefhirr. Am häufigiten 
aber bedient man ſich des Bimöfteins, feiner Rauhigkeit und Härte 
wegen, zum Abfchleifen von Metallen, Stein, Glas, Holz, El 
fenbein, Pergament, Firniſſen, u. ſ. w. Er wird zu diefen Zwe- 
den entweder in Stücken oder ald Pulver angewendet. Im er: 
ftern Salle richtet man den rohen Stein mittelft einer abgenugten 
Hafpel fo zu, daß er eine: hinreichend große, ebene und glatte 
Flaͤche erhält; oder man zerfchneidet mittelft einer alten Säge ein 
größeres Bimsſtein-Stück, und macht die beiden Hälften, indem 
man fie an einander abreibt, auf der Schnittfläche völlig glatt. 
Sn Pulver läßt ſich der Stein, da er fo fpröd ift, fehr leicht durch 
Stoßen in einem Mörfer verwandeln; er wird dann entiveder nur 
gefiebt, um ihn von den gröberen Theilen zu befreien, oder auch 
wohl, wenn eine größere Beinheit des Pulverd erforderlich iſt, 
geſchlaͤmmt. 
| Man hat verfucht, den Bimoſtein durch Kunft nachzuahmen, 
oder vielmehr ein Produkt berzuftellen, welches die Stelle des 
-Bimöfleins vertreten koͤnnte. Man erhält einen folchen Fünftli- 
hen Bimdflein, wenn man thon« oder Falfhaltigen Sand und 
Quarzſand zuerft einzeln brennt, dann in gehörigem Werhältniffe 
mit gepochtem gebranntem Thon vermengt, das Ganze zu feinem 
Pulver mahlt, und ohne Zuſatz in thönerne Kapfeln eingefüllt 
dem ftarfen Feuer des Steingutbrennofens ausſetzt. Dad Pulver 
erleidet hierbei einen Anfang ber Schmelsung ; feine Theile baden 
feſt zufammen, und bilden einen harten, rauben, poröfen Körs 
per, deſſen man fich eben fo wie des natürlichen Bimsfteins 
bedient, - 

KR 
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Bifter. 


Der Bifter (fonft auh brauner Lad, chemiſch Braun 
genannt) ift eine braune Zufchfarbe, welche aus fein zertheiltem 
Ruß befteht. Man nimmt hierzu aus Schornfteinen, in welchen 
weiches Holz gebrannt wird, die fchönften Stüde des fogenann» 
ten Glanzrußes, welche fich gewöhnlich zunächft an oder oberhalb 
der Teuerftätte befinden, pulvert fie, fchlägt das Pulver durch 
ein feined Haarſieb, und bringt ed dann in ein reines Gefäß, 
wo man ed mit reinem Waffer überfchüttet, gut umrührt, und, nach⸗ 
dem der Ruß fich zu Boden gefept hat, dad Waller wieder abgießt. 
Diefes Auswafchen, das zum Zwede hat, die freie Holzfäure und 
die Salze zu entfernen, wird einige Mahl wiederhohlt. Der 
ausgewafchene Ruß wird hierauf gefchlämmt, indem man ihn in 
ein hohes Gefäß bringt, mit viel Waſſer übergießt, umrührt, und 
nachdem dad Ganze einige Minuten geftanden hat, das trübe 
Wafler von dem Bodenfabe in ein anderes Gefäß abzieht, in wels 
chem man das fein zertheilte Pulver fich ruhig zu Boden feben läßt. 
Das klare Waffer wird dann von dem Bodenfage abgezogen, und 
legterer in ein reined Gefäß gebracht, in welchem man das überz 
fluͤſſige Waſſer noch vollends ablaufen läßt; worauf man ihn mit 
Summiwaffer zu einem Teige anmadıt, in beliebige Sormen füllt, 
und langfam trocfnen läßt. | 

Man fann auf diefe Art mittelft des Schlämmens Biſter von 
verfchiedener Beinheit zugleich bereiten. Man rührt den ausgewas 
fhenen Ruß in dem Gefäße mit Waffer durch einander; läßt die 
Mengung nad) dem Umrühren einige Minuten ſtehen; gießt hierauf 
das trübe Waſſer in ein zweited hohes Gefaͤß (A), wobei der Bo⸗ 
denfag in dem erften zurüdbleibt, der als unnüg weggeworfen 
wird; hat es hier eine Viertelftunde ruhig geftanden, fo gießt man _ 
die Zlüffigfeit von dem gebildeten Bodenfape ab, in ein zweites 
ähnliches Gefäß (B); Täßt fie Hier wieder ſtehen; gießt endlich das 
noch trübe Waffer vom Bodenſatze ab in ein drittes Gefäß (C) ; 
und läßt es bier fich vollfommen abfepen. Der Bodenfaß im Ger 
fäße C liefert den Bifter von der größten, und jener im Gefaͤße A 
von der geringeren Beinheit, 


d. H. 
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Bittererde. 


Die Bittererde, Talkerde, Magneſia, gehoͤrt zu 
den alkaliſchen Erden (ſ. Alkalien). Im Waſſer iſt ſie ſehr 
ſchwer aufloͤslich, und erfordert davon bei 120 R. 5143 Theile, 
von kocheudem Waſſer ſogar 36000 Theile: fie reagirt Daher auch 
nur ſchwach alfalifh. Sie kommt in der Natur häufig. in den 
talfartigen offilien vor, daher fie audy den Nahmen Zalferde 
führt. Mit den Säuren bildet fie eigenthümlic, bitter ſchmeckende 
Balze, daher fie den Nahmen Bittererde erhalten hat. Die Bit 
tererde ift ein Oryd des Magnefiums oder Magniumd, und 
enthält 38.7 Prozent Sauerftoff. 

Faͤufig verbreitete Salze der Bittererbe find die falzfaure und 
bie [hwefelfaure Bittererbe. Die falzfaure; (zum Theil aud) 
bie fhwefelfaure) Bittererde macht einen Beftandtheil des Meer« 
waflers aus, ift in allen natürlichen Salzfoolen enthalten, und 
bleibt Daher bei der Darftellung des Kochfalzes aus demfelben in 

‚ber Mutterlauge, da fie ein zerfließliches, ſchwer kryſtalliſirbares 
Salz iſt, das nur 0.6 kaltes und 0.27 heißes Waſſer zur Auflo⸗ 
ſung braucht. 

Die ſchwefelſaure Bittererde, im Befondern Bits 
terfalz genannt, macht den wefentlichen Beftandtheil der zahl: 
reichen bitteren Mineralwälfer aus, die in allen Ländern ſich fin- 
- ben, daher das Salz auch örtlich von denfelben den Nahmen, als 
von Epfom in England, Seidſchütz in Böhmen zc. führt. 
Das Bitterfalz kryſtalliſirt in rechtwinkligen, vierfeitigen Pris: 
men; enthält 50.9 Prozent Kryftallwaifer, und verwittert allmaͤh⸗ 
Ih in trod'ner Luft; daher man es an einem feuchten, Fühlen 
Orte aufbewahren muß, wenn die Kryſtalle ohne weißen Über: 
zug bleiben follen: nur wenn es falzfaure Bittererde enthält, bleibt 
es feucht. In der Hibe zerfließt es zuerft in feinem Kryftallwaifer, 
und trod'net dann zu einem weißen Pulver ein. In fehr hoher 
Zemperatur fchmilzt e8 gu einem Email. ıno Theile Waffer Iöfen 
bei 0° R. 25.76 Theile des waflerfreien Salzes auf, und für je: 
den Grad darüber 0.5977 Theile mehr. | 

Das Bitterfalz wird aus den natürlichen Bitterwäffern durch 
Abdanıpfen und Krpftallifiren dargeftellt. Aus der Mutterlauge 
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der Salzſoolen laͤßt ſich das Bitterſalz durch Audfehen in die 
Winterkaͤlte kryſtalliſiren: enthält die Lauge noch falzfaure Bitter⸗ 
erde, ſo kann man dieſe vorher durch Zuſatz von Schwefelſaͤure 
in Bitterſalz verwandeln. Die aus dem Meerwaſſer nach der 
Ausſcheidung des Kochſalzes durch Verduͤnſtung abfallende Mut⸗ 
terlauge enthaͤlt gleichfalls Bitterſalz, das aus derſelben durch 
Kryſtalliſirung gewonnen wird, jedoch mit ſalzſaurer Bittererde 
verunreinigt iſt, von der es durch wiederhohlte Kryſtalliſation un⸗ 
ter Zuſatz von etwas Schwefelſäure befreit werden kann. 
Außerdem kommt das Bitterſalz in großer Menge als Ne⸗ 
benproduft in manchen Alaunwerfen vor. Es ift mir ein Alaun« 
werk befannt, in welchem an die Hälfte des Alaungewichtd an 
Bitterfalz ald Nebenproduft abfällt. Diefes it immer der Ball, 
wenn die Alaunfchiefer Bittererde enthalten, oder mit talferdigen 
Koffilien gemengt find, durch welche der bei der Alaunbildung vors 
bandene Eifenvitriol zerſetzt, und Bitterfalz gebildet wird (f. Art. 
Alaun, B. J. S. 190). Das Bitterfalz bleibt Hier in der Mutter« 
lauge, und wird dann aus derfelben zum Krpftallificen gebracht. Dies 
ſes durch die erfte Kryftallifirung dargeftellte Salz enthält gewöhn«- 
lich fchwefelfaures Eifenorydul oder Eifenoryd, das fich durch bloße 
Kryſtalliſirung nicht abfcheidet. Um das Salz zu reinigen, loͤſt 
man es daher noch ein Mahl in dem Dreifachen feined Gewichtes 
warmen Waſſers auf, und feßt der Auflöfung fo viel gebrannten, 
vorher in Waſſer zerrührten Kalfes (Kalkmilch) Hinzu, als zur 
Zerfebung des Eifenvitriold oder fchwefelfauren Eifenoryds nad) 
einer vorläufigen Probe hinreicht, rührt gut unter einander, laͤßt 
dad audgefchiedene Eifenorydhydrat und den Gyps fich ſetzen, zieht 
die Flare Slüfligkeit ab, und dampft fie bis zum Kryftallifationee 
punkte ein. Get man zu viel Kalf zu, fo wird ein Theil der 
Bittererde gefällt. Hat man Kreide wohlfeil zur Hand oder Ges 
legenheit, den Kalkſtein (fohlenfauren Kalf) wohlfeil zu pulvern; 
fo fann man einen diefer beiden Stoffe zur Faͤllung des Eifenory- 
des brauchen, indem man der heiß gemachten Auflöfung des Bit- 
terfalzes unter Umrühren davon die erforderlihe Menge zufebt, 
die Flüſſigkeit gehörig fedimentirt, Flar abzieht, und abdampft. 
Ohne Kalf kann die Reinigung auf folgende Weife bewerk⸗ 
ftelligt werben. Man fället aus einem Theile der Auflöfung des 
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unreinen Bitterfalses die Bittererde durch eine Pottafchenauflö- 
fung in der Siedhige, gießt die Tauge des fehwefelfauren Kali 
von dem Niederfchlage ab, wäfcht diefen etwas aus, und ver- 
mengt ihn dann in der, Durch einen Verfuch im Kleinen beſtimm⸗ 
ten Quantität mit der heißen Auflöfung des unreinen Bitterfalzes. 
Die Schwefelfäure des Eifenfalges verbindet fih mit der Bitter- 
erde, und das Eifenoryd wird ausgefchieden. 

Das Bitterfalz kann endlich ganz auf diefelbe Art wie der 
Alaun bereitet werden. Man vermengt nähmlich bittererdehaltige 
Foſſilien, als Chlorit-, Talfe und Hornblendefchiefer, mit ſchwe⸗ 
feltieshaltigen Mineralien, röftet fie auf diefelbe Weife wie bei 
der Alaunfabrifation,, Taugt fie aus, und bringt die Lauge durch 
Abdampfen zum Kryftallifiren. Während diefes Abdampfens Fann 
fhon die erforderliche Dienge von fohlenfauremKalf oder von Bitter: 
erde zugefeht werden, um dad Eifenoryd auszufcheiden. Das durd) 
Die erſte Kryftallifation erhaltene Salz wird neuerdings in heißem 
Waller aufgelöft, von dem Bodenfage abgezogen, fo weit abge: 
dampft, bis ein auf einen Falten Körper fallender Tropfen ſtrah⸗ 
lig gerinnt, dann bei dem Keyflallifiren umgeruͤhrt, wodurch 
das Salz in Fleinen nadelförmigen Kryftallen anſchießt, wie fie 
im Handel vorfonmen. Sit bei einem der vorhergehenden Prozeife 
das Bitterfal; nach der erſten Kryftallifation durch vegetabilifche 
oder thierifche Theile gefärbt oder verunreinigt; fo muß man das⸗ 
felbe , nachdem e6 vorher durch Erhiken in einem eifernen Keſſel 
den größten Theil feines Waſſers verloren hat, in einem Kalzinir⸗ 
ofen längere Zeit unter Umrühren gelinde audglühen, um jene 
Theile zu verbrennen. Durch diefe Operation wird zugleich das 
Eifenfalz zerftört, fo daß das nun in heißem Waſſer aufgelöfte Bit: 
terfalz fogleich rein wird. 

"Aus einer Auflöfung des Bitterfalzes oder der falzfauren Bit⸗ 
tererde wird durch äpendes Kali oder Natron die Bittererde als 
Hydrat gefällt, ein weißes Pulver, dad 30.33 Prozent Waffer 
enthält; die es in gelinder Glühhitze wieder verliert. Won Fohlen: 
faurem Kali wird die Bittererde in Verbindung mit Kohlenfäure 
niedergefchlagen, jedoch in der Kälte nur zum Theil, weil ein. 
Theil der Bittererde Durch überflüffige Kohlenfäure (als faure 
Foblenfaure Bittererde) im Waffer aufgelöft bleibt. Durch 
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Verbunftung ’diefer fauren Auflöfung Frpftallifirt aus derfelben 
neutrale kohlenſaure Bittererde in Fleinen fechöfeitigen 
Prismen, welches Salz; durd Heißes Waſſer zerfeht, und unter 
Entwidelung von Kohlenfäure in das nachfolgende bafifche Salz 
verwandelt wird. | | 

Um die Fällung der Vittererde aus der Vitterfalzauflöfung. 
mit der gereinigten Pottafche vollftändig zu bewirfen, muß fie 
daher mit Kochen gefchehen, und letzteres fo lange fortgefegt wer⸗ 
den, bis die Ausfcheidung, wobei die überflüffige Kohlenfäure das 
von geht, erfolgt if. Der auf diefe Art erhaltene, mit kochend 
heißem Waller gehörig ausgeſüßte Niederfchlag iſt die gewöhnlich 
fo genannte weiße Magnefia (Magnesia alba), welche nad) 
Berzelius eine chemifche Verbindung von Fohlenfaurer Bit⸗ 
tererde mit Bittererdehydrat ift, font auch bafifche Fohlen 
faure Bittererde genannt wird (ſ. Bd. I. ©. 153). Um die⸗ 
fen Niederfchlag leicht und voluminds zu erhalten, wie er verlange 
wird, müſſen die Auflöfungen, aus denen die Faͤllung Fochend 
heiß gefchieht, fehr verdünnt feyn, weil aus Fonzentrirten Auflö⸗ 
fungen der Niederfchlag Förnig wird, und zwar um fo mehr, je 
mehr fie fonzentrirt find. Auch wird der Niederfchlag lockerer, 
wenn nach der Sällung etwas Bitterfalz überfchüflig bleibe. Man 

nimmt -auf ı Theil Bitterfalz ı Theil lohlenſaures Kali oder ge⸗ 
reinigte Pottaſche. 

Wird die Faͤllung nicht kochend bewirkt, und das Kochen 
noch einige Zeit nach derſelben fortgeſetzt, bis der Niederſchlag 
eine feine und gleihförmige Beſchaffenheit angenommen hat; fo 
bleibt in diefem Niederfchlage noch freie Fohlenfaure Bittererde un⸗ 
zerfeßt zurück, welche der Magnefia durch die feinen Kryftalle, 
die fie bildet, eine förnige Befchaffenheit gibt. Das Auswafchen 
des Miederfchlages mit heißem Waller muß hinreichend gefchehen, 
damit dadurch nicht nur das fchwefelfaure Kali weggenommen, 
fondern auch die vollftändige Zerſetzung des noch rüdftändigen 
‚ toplenfauren Salzes bewirkt werde. Die gehörig außgewafchene 
Magnefia muß fogleich und ſchnell, bei einer Temperatur von 
750 R. getrocdinet werden, weil fie bei dem langfamen Austrodnen 
kryſtalliniſch und Förnig wird. 

Die von Dr. “neu in London verfertigte Mognef a bat 
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wegen ihrer Beinheit eine befondere Berühmtheit erlangt, und ift 
häufig nach dem feiten Lande, vorzüglich nach Sranfreich, gegangen. 
Nachſtehendes ift die Vorfchrift zu ihrer Darftellung. ‚Eine Quan⸗ 
tität von reinem Bitterfalz wird in ihrem eigenen Gewichte Waſſer 
aufgelöft, filtrirt und ihr dann nach und nad, unter Umrühren 
‚ eine gleichfalls filtrirte Auflöfung von gereinigter' Pottafche (aus 
gleichen Theilen Pottafche und Waller) zugeſetzt, bis die beiden 
Slüffigfeiten die Geſtalt eined völligen Koagulatd angenommen 
haben, wonach man Feine Rauge mehr zugießt, fondern die Mi« 
fhung in einen großen Keffel mit fiedendem Waffer fchuüttet. 
Machden fie hier eine Viertelftunde gekocht hat, gießt man die 
Fluͤſſigkeit in glafirte irdene Geſchirre, und wenn das Pulver ſich 
gefebt hat, gießt man das Waſſer ab, bevor es noch Falt gewor- 
‚den ift, und fchüttet eine neue Quantität fiedenden Wafferd hinzu, 
welches Abwafchen mit fiedendem Waſſer man mehrere Mahl wies 
derhohlt, bid das Pulver durchaus Feinen falzigen Geſchmack mehr 
bat; dann rührt man ed in dem zulegt zugegoffenen Waffer um, 
daß die feinen Theile im Waller fehweben, gießt diefes trübe 
Waffer in ein anderes Gefäß, läßt das Pnlver hier fich ſetzen, 
gießt das Waller ab, bringt die Magnefia auf vorher erwärmte 
Kalkſteinplatten, damit fie den größten Theil ihrer Beuchtigfeit 
verliert, widelt fie dann in weißes Papier und trodinet fie über 
einer mit Wafferdämpfen erhipten Platte. Auf das in dem Ge: 
fäße nach dem erften Abfchlämmen zurüdgebliebene Pulver gießt 
man neuerdings fiedendes Wafler, zieht das trübe Waffer ab, 
läßt e8 wie vorher abfegen, und fo weiter, bis dad Ganze oder 
wenigftens der größte Theil in das gleichförmige feine Pulver vers 
wandelt worden if. Je größer die Quantität des Waſſers ift, 
in welches das Präzipitat gefchüttet wird, defto fchneller und leich⸗ 
ter erfolgt das Auswaſchen und die feine Zertheilung der Ma- 
gneſia. Das Auswafchen felbft muß fo fchnell als möglich geſche⸗ 
ben, weil, wenn diefe Mifchung einige Zeit flieht, das Pulver 
Heine Körner oder Konfretionen bildet, die durch nachheriges Was 
ſchen nicht mehr wegzufchaffen find. Das angewendete Waffer 
muß rein und nicht Falfhaltig feyn; und möglichfte Reinlichkeit 
muß bei dem ganzen Prozeffe beobachtet werden. 

Diefe bafifche Fohlenfaure Bittererde verliert die Kohlenfäure 
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durch gelindes Ausglühen, und ed bleibt die reine Bittererde zus 
rüc (die fo genannte gebrannte Magnefia). 

Diefes Ausbrennen wird anfangs ducch gelinde Hige bewirkt, 
Damit das Waſſer fich-allmählich entferne, und dann bei fchwachem 
Glühen fo lange fortgefeßt, bis eine herausgenommene Probe 
nicht mehr mit einer verdünnten Säure aufbraufe. Im Kleinen 
verrichtet man dad Ausglühen in einem heſſiſchen gut bedediten, 
nur zum Iheil mit dem Salze gefüllten Schmelstiegel, wobei man 
den Inhalt von Zeit zu Zeit umrührt; mehr im Großen in einer 
über einen Seuerherde fchief eingelegten zylindrifchen, aus Schmelz⸗ 
tiegelmafle verfertigten, Netorte, die vorn offen ift, und deren 
binterer Iheil, in welchen man die Magnefia bringt, von dem 
Feuer erhigt wird. Durch den offenen Theil wird mittelft eines 
langen Löffeld die Umrührung bewerfitelligt. 

Die reine Bittererde ift ganz unfchmelzbar ; daher auch folche 
Foililien, die fie ald Hauptbeftandtheil enthalten, die heftigften 
Zeuersgrade audhalten, wie der Magnefit, Serpentin, Meer- 
ſchaum, Asbeſt, ꝛc. 

Das Bitterſalz und die Magneſia finden ihre Hauptanwen⸗ 
dung ald Medifamente. Für technifche Zwecke Fönnte das Vitter- 
falz wahrſcheinlich mit Nupen häufiger verwendet werden, als es 
bisher gefhieht, z. B. zur Bereitung verfchiedener Lackfarben ftatt 
des Alauns; fo gibt z. B. ein Bernambufs-Abfud. mit Vitterfalz 
und fo viel gereinigter Pottaſche, daß letzteres nicht völlig zerſetzt 
wird, gekocht, einen feinen Lad: auch kann daffelbe zum Vers 
linerblau ſtatt des Alauns (f. oben, ©. 38) angewendet werden. 
- Die Magnefia fann man ftatt des Kalks zur Abforption des Chlors 
gafes, und hiernach zum Vleichen verwenden, indem man die 
Magnefia in Chlorwailer zerrührt, oder Chlorgas durch Wafler 
leitet, in welchem Bittererde zerrührt worden ift. Diefe bleichende 
Mifchung wirkt viel ſchwaͤcher als die Auflöfung des Chlorkalks, 
und fann zum Ausbleichen der weißen Gründe von gefärbten Zeus 
gen in der Kattundruderei verwendet werden. 


d. H. 
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Mon den Karben oder Pigmenten, welche zum Anftreichen 
und Mahlen verwendet werden, wozu auch die Saft: und Lackfar⸗ 
ben gehören, und von denen größtentheild in eigenen XArtifeln 
die Rede ift, wird indem Artifel Farben gehandelt. 

In dem Artifel Faͤrberei werden die allgemeinen Grund: 
fäbe der Faͤrbekunſt erörtert: in fpeziellen Artifeln werden die 
Verfahrungsarten zur Darftellung der eingelnen Farben und der 
ihnen zugehörigen Sarbeftufen auf verfchiedenen Zeugen, naͤhmlich 
Wolle, Seide, Baumwolle und Leinen, gegeben. Die Anwendung 
der Särbefunft auf die Zeugdruderei wird in dem Artifel Kattun⸗ 
druckerei behandelt. 

Die Materialien, welche zum Blaufärben dienen, , Rad 
der Indig, dad Berlinerblau, dad Blaubolg und einige 
andere blaue vegetabilifche Pigmente. 


I. Sarben mit Indig. 

Der. Indig (f. Art. Indig) wird auf zweifache Weife zum 
Faͤrben angewendet, entweder durch Auflöfung in einem Alkali, 
ober durch Behandlung mit Fonzentrirter Schwefelfäure. Seine 
Auflöfung in einem Alkali erfolgt nır dann, wenn er durch die 
dedorgdirende Wirfung anderer Körper, mit welchen er in Berüb: 
eung gefebt wird, einen Theil feines Sauerſtoffs verloren hat. 
Auf der andern Seite iſt zu dieſer Neduftion auch die Gegenwart 
eines freien Alkali erforderlich, welches den reduzirten Indig aufs 
zunehmen im Stande ift; fo daß die Reduktion fowohl durch die 
Anziehung des anderen Stoffes zum Sauerftoffe, als durch die 
(disponirende) Verwandtfchaft ded Alkali zum reduzirten Indig 
erfolgt. In diefem dedorydirten oder reduzirten Zuftande Hat das 
Sndigblau eine weiße Sarbe, Töfet fich Teicht in Pottafchenlauge und 
in Kalkwaſſer auf, und ans diefer Auflöfung ſcheidet fi der Indig 
wieder in blauer Farbe ab, wenn er aus der Luft Sauerftoff auf: 
nimmt. Die Auflöfung des reduzirten Indigs in einem. Alfali 
nennt man in der Färberei eine Küpe oder Blaufüpe, weil 
diefe Auflöfung in einem Gefäße bewirfet wird, das ebenfalls den 
Nahmen Küpe (Kufe) führt, und aus welchem unmittelbar das Bär: 
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ben der Zeuge betrieben wird. Man theilt die Blauküpen in ' 
falte und warme, weil bei lesteren die fortwährende Anwen» 
dung von Wärme nöthig ift, indem die Dedorydation des Indigs 
duch die Sährung erfolgt. Wir werden zuerft die kalte Küpe bes 
fhreiben, weil diefe die einfachite ift, und über die Natur diefer 
Bärbungsart den deutlichften Aufichluß gibt. 


ı) Die Falte Küpe. 


Bei der Falten Küpe erfolgt die zur Auflöfung in einem Als 
kali nothwendige Desorydation des Indigs in der gewöhnlichen 
Temperatur durch einen &toff, der eine flarfe Anziehung zum 
Sauerſtoff ausübt; wie der Waflerftoff und einige Metalloryde. 
‚Zu diefen falten Küpen werden gezählt: die Vitriolfüpe, die Opers 
mentfüpe, die Urinfüpe und die Zinnorydulfüpe. 


a) Die BitriolEdpe 

Die Vitriolfüpe, welche auch gewöhnlich und vorzugs: 
weife die falte Küpe genannt wird, kann fowohl im Großen als 
auch in fehr Fleinem Maßftabe angefebt werden. Man nehme 
5. ©. ein Zuderglad von etwa ı Maß Inhalt, fülle daifelbe zur 
‚Hälfte mit Waſſer an, und loͤſe darin ı Loth grünen Eifenvitriol 
(ihwefelfaures Eifenorydul) .auf. In einer Reibfhale zerreibe 
man nun-z Loth Indig ganz fein, fege demfelben ı Loth gebrann⸗ 
ten Ralf zu, den man vorher mit Waſſer zu einem Brei ges 
löfcht hat, reibe den Indig mit dem Kalfe gut unter einander, ver 
dünne die Mengung mit etwas Wafler, und ſchütte fie nun in 
das Zuderglad, worauf man alled gut zufammenrührt, dann 
das Glas mit Waifer vollends anfüllt, bedeckt, und ruhig ftehen 
läßt, bis fich der Bodenfag völlig abgefchieden hat. Die über 
demſelben ftehende Flare Fluͤſſigkeit hat eine gelbe Farbe (die größs 
tentheild von dem aufgelöften Pflanzenleim des Indigs herrührt) 
und ift eine Auflöfung des dedosydirten oder reduzirten Indigs. 
Auf der Oberfläche der Slüffigfeit bildet fich ein blauer Schaum 
(die Blume), und ed zeigen fich Pupferfarbene Bleden, welche aus 
Indig beftehen, der in Berührung mit der Luft wieder Sauer 
Hoff aufgenommen, und ald unauflöslicdy fich ausgeſchieden hat. 
Diefe Ausfcheidung des Indigs durch Aufnahme von Sauerſtoff 
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erfolgt fhnell: indem man z. B. aus dem Glaſe von der gelben 
Auflöfung etwas in ein anderes Glas übergießt, wird durch die 
Bällung des Indigs diefelbe grün, endlich blau, und der Indig ſetzt 
fi in Pulverform ab, fo, daß die darüber ftehende Flüſſigkeit 
nichtö mehr davon aufgelöft enthält. Taucht man in diefe Küpe 
oder Indigauflöfung ein Stud Baumwollzeug, fo daß es von der 
Auflöfung durchdrungen wird, fo hat daffelbe in dem Augenblide, 
wo es aus der Brühe kommt, eine gelbe Farbe (die Farbe der 
Auflöfung oder des Bades), die Durch Orydation des redusirten 
Indigs fchnell in das Grüne (Mifchung von gelb und blau) und 
endlich in das Blaue übergeht. In diefem Falle haben fich die 
ducch Orydation wieder unauflöslich gewordenen Indigtheile mit 
dem Zeuge verbunden, fo daß leßterer auf diefe Art feft und dauer- 
haft gefärbt iſt. 

Die Theorie diefer Küpe ift einfah. Indem der grüne Ei: 
fenvitriol durch den Kalf zerfept und Eifenorydul cusgefchieden 
wird, nimmt leßteres einen Antheil Sauerftoff aus dem Indig 
auf, und verwandelt ih in Eifenoryd, während der reduzirte 
Indig fih mit einem anderen Theile des Kalfes verbindet, und 
im Waſſer (Kalkwaſſer) auflöf. Der aus der Schwefelfäure und 
dem Kalke gebildete Gyps und das Eifenoryd fchlagen fich. nieder, 
und bilden den Bodenfag. Außerdem enthält diefer Bodenfag noch 

die übrigen unauflöslichen Beftandtheile des Indigs, welche nicht 
blaues Pigment (Indigblau) find, vorzüglich das In dig⸗ 
‚braun (einen in Pottafche auflöslichen dunfelbraunen Stoff, der 
mit dem Kalfe eine unauflöslihe Verbindung darftellt), überdem 
auch noch etwas reduzirten Indig in Verbindung mit Kalk, wenn 
letzterer im Überfchuffe vorhanden war. Der reduzirte Indig 
nähmlich, der im Kalfwailer (oder, mit Kalf gerade gefättigt, im 
Waſſer) leicht auflöslich ift, bildet mit Kalferde im Überfchuffe 
eine im Waffer unauflösliche Verbindung. Wenn man ;. 8. eine 
Indigauflöfung (in Kalkwaſſer oder Pottafche) mit Kalfhydrat dis 
gerirt, fo verbindet ſich allmählich der ganze aufgelöfte Indig mit 
überfhüfligem Kalke, und fällt ald eine gelbe unauflösliche Ver: 
bindung nieder, die an der Luft durch Herftellung des Indigs 
wieder blau wird, und zu ihrer Wiederauflöfung eine neue Des⸗ 
orydirung erfordert. Es iſt daher bei diefer Küpe ſowohl, als bei den 
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übrigen, bei welchen Kalf zugeſetzt wird, ein Übermaß dieſes Al⸗ 
kali zu vermeiden. 

Um die Witriolfüpe im Großen anzufegen, füllt man einen 
Vottich, der etwa 10 Eimer hält, mit Waifer zur Hälfte an, und 
bringt 6 Pfund grünen Eifenvitriol, den man vorher mit Wafler 
gehörig zerrieben und aufgelöft hat, in denfelben. Fünf Pfund In⸗ 
dig werden mit einer Auflöfung von ı Pfund Pottafche in vier bis 
fünf Mahl fo viel Waffer zerrieben; dann 3 Pfund frifhgebrann- 
ter Kalf, den man vorher mit Waffer zu einem Brei gelöfcht hat, 
mit dem Indig zufammengerührt; die Mengung nunmehr in die 
Kufe gebracht, und alles eine Viertelftunde lang gut unter ein⸗ 
ander gerührt, woranf man ed zwei bis drei Stunden in Ruhe 
läßt. Wenn auf der Oberfläche des gelbgrünen Bades fich blaue 
Adern, fupfrige Sleden und eine fchöne blaue Blume zeigen; 
fo wird die Kipe mit Waller vollends angefüllt, umgerührt und 
ftehen gelaflen, wo man dann nach fünf biß fechd Stunden daraus 
färben fann. 

Mit warmem Waffer von etwa 40° R. angefept, kommt die 
Küpe um einige Stunden früher in den Stand. Auch fann man 
auf folgende Art verfahren. Sechs Theile gebrannten Kalks wers 
den mit a Theilen gepulverrem Indig vermengt, in einen Keffel 
mit Waſſer gebracht, diefes unter Umrübren erwärmt, dann 5 
Theile gepulverter grüner Eifenvitriol binzu gethan und gut einges 
rührt. Diefer Anfas wird nun in die mit faltem Waffer gefüllte 
Küpe gefchüttet, und gut eingerührt. Der Eifenvitriol, der dazu 
verwendet wird, muß noch feine frifche kryſtalliniſche Befchaffen- 
beit befigen, und nicht gelb angelaufen feyn ; im letztern Falle 
müßte man um # bis zur Hälfte ınehr davon nehmen. Wefentlich 
ift es, daß er nicht Fupferhaltig fey (KRupfervitriol enthalte) ; weil 
das Kupferoryd die Eigenfchaft hat, die Oxydation des reduzirten 
Andigs zu befördern, daher der Dedorydirung ded Indigblaud 
binderlich if. Der Kalk muß frifch gebrannt und rein feyn; ſonſt 
muß mehr davon genommen werden. 

Die Pottaſche, welche bei der erſten Küpe zugeſetzt wird, 
dient zur beſſeren Aufſchließung des Indigs, und zur Auflöſung 
eines Theiles des Indigbrauns, wodurch bei übrigens gleicher 
Indigmenge eine etwäs dunklere Farbe erzielt wird, da ſich 
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Yarın Treue erwas von diefem braunen Stoffe mit dem Indigblau 
Ne Augv uirderſchlaͤgt. Sonſt wird diefe Küpe auch ganz 
ae Dectaiche (wie det dem zweiten Anfage) angefeht, zumahl in 
er snnürederet zum Färben der fo genannten Tapisartifel, 
were Aafterage, welche diejenigen Stellen deckt, die fich in der 
Wr wicht fürtden follen, der Pottafchengehalt [hädlich wäre. In 
dieſem Balle wird die Quantität des Kalks vermehrt; fo dag man 
u x heil Indig 3 Theile gebrannten Kalf und 2 Theile grü⸗ 
nan CFiſenvitriol nimmt. 

In dem Maße, als man aus der Küpe faͤrbt, folglich ein 
Theil de? aufgelöften Indigblaus fi) mit dem Zeuge verbindet, 
das Sarbebad alfo fchwächer wird, wird die Küpe wieder gefpeift, 
wden man ihr unter Umrühren a bis 3 Pfund Eifenvitriol und 
2 Pfund gebrannten, mit Waller zu Brei gelöfchten Kalf zufegt, 
um dad Indigblau aufzulöfen, das fi) Durch die immerwährende, 
auf der Oberfläche Statt findende Orydation ausgefchieden und 
gu Boden geſetzt hat. Wird der Barbeton der Küpe zu licht, fo 
fegt man neuerdings mit Wafler abgeriebenen Indig zu, und die 
werbältnifmäßige Portion an Kalk und Eifenvitriol, auf welche 
Art man die Küpe Jahre Tang fortführen fann, indem man von 
dem Bodenfage von Zeit zu Zeit fo viel heraus nimmt, ald inöe 
thig ift, um die zu große Anhäufung deffelben zu hindern. 

Diefer Bodenfag enthält gewöhnlich, wenn auch die Küpe 
ſchon erfchöpft war, noch etwas Indig, befonders, wenn ein Über: 
maß von Kalf vorhanden war, in der unauflößlichen Verbindung 
des reduzirten Indigs mit dem Kalk; daher er an der Luft aus 
der grünlichgelben in die blaue Farbe übergeht. Man kann diefen 
Indig noch gewinnen, wenn man den Saß, nachdem er einige 
Zeit der Luft ausgefegt war, und völlig blau geworden ift, in einem 
befondern Gefäße mit heißem Waffer übergießt, in welchem Eifen- 
vitriol aufgelöft ift, und dann die erhaltene Flare Auflöfung der 
großen Küpe zuſetzt. 

Die Führung der Vitriolfüpe unterliegt feinen Schwierigfei- 
ten. Sobald fie feine blauen Adern mehr zeigt, oder ſchwarz wird, 
was die Ausfcheidung des Indigblaus (durch Färben oder durch 
Oxydation an der Oberfläche) anzeigt, wird fie mit Eifenvitriol 
und Kalf gefpeift, bid der Sarbeton die Erfchöpfung an Indig an⸗ 
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zeigt. Gewöhnlich fegt man mehrere folche Küpen neben einander, | 
fo daß die erfte den fchwächften, die letzte den jtärfiten Sarbeton 
gibt, alfo der Zeug in derjenigen, die ſchon am meiſten erfchöpft 
ift, die ſchwächſte Schattirung erhält, und durch Kortgehen zu den 
ſtaͤrkeren die Schattirung beliebig verflärft werden fann. In 
dem Maße, als diefe Küpen abwechfelnd gefpeift und aufgefrifcht 
werden, bat man alfo immer mehr oder weniger gefättigte Bäder 
zu fchwächerem oder dunklerem Blau zur Hand. 

Die Falte Küpe dient bauptfächlid, zum Bärben des Leinen- 
und Baumwollgarnsd, und der Leinen: und Baumwollzeuge.. Sie 
gibt diefen Stoffen eine lebhaftere Farbe, zumahl. bei helleren 
Schattirungen, und wenn die Farbe mit Gelb zu. Grün aufgeſetzt 
werden ſoll, als die warme Kuͤpe. 

Zum Färben des Leinen- und Baumwollgarns braucht 
man die oben erwähnten Fleineren Küpen von etwa ro Eimern. Ber 
vor in der Küpe gefärbt wird, muß jedes Mahl die Blume abgenom⸗ 
men werden, weil diefe Da, wo fie ſich an den Stoff anfest, das 
Eindringen des Bades hindert, und Fleden verurfacht. Die 
Baumwoll-Strehne werden vorher in reinem Wafler, dem etwas 
Pottafche zugefept worden ift, abgefocht, gut ausgewafchen, und 
dann auf &töde gehängt, mit denen man fie zwei bis drei Minus 
ten lang durch die Küpe hin und her führt, indem man Sorge 
trägt, daß alle Theile gleiche Zeit in der Küpe verweilen, damit _ 
nicht der eine Theil dunkler ald der andere werde. Die Strehne 
werden dann herausgenommen, an dem Kavilirftode über einer 
neben der Küpe befindlichen Wanne auögewunden, dann audges 
Iuftet, um fie vergrünen: zu laſſen, und aufgehängt. Sol die 
Baumwolle ein fehr dunkles oder fartes Blau erhalten; fo nimmt 
man fie zuerft in drei oder vier Küpen, die immer an Stärke zu⸗ 
nehmen, durch, und färbt fie dann vollends in einer neuen, ſtark 
gefättigten Küpe; worauf fie ausgerungen, gelüftet und getrock⸗ 
net wird. Nach dem Trocknen nimmt man fie in einem Waſſer⸗ 
bade durch, welches mit z; feines Gewichtes Fonzentrirter Schwe⸗ 
felfäure gefchärft it, um den anhängenden Kalk wegzufchaf- 
fen, worauf fie fogleic) in fließendem Waſſer auögewafchen, und 
dann entweder im Freien, bei fohönen Wetter, oder beifer in der 
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Sredenfünbe, deren Wärme das Blau erhöht und etwas nadı= 
dumfelt, getrod'net wird, 

Während des Faͤrbens erfolgt immer eine Ausfällung des 
Indigs durch die während des Eintauchens der Stoffe vermehrte 
Drydution ; und die Slülligfeit fängt daher an, fi zu trüben, 
wad cine grünliche Barbe anzunehmen. In diefem Balle hört man 
za fürben auf, bis fich dad Bad wieder geklärt hat; denn das 
audgefüllte oder wieder niit Sauerftoff verbundene Indigblau geht 
wait dem Stoffe oder Zeuge feine Verbindung ein, fondern wird 
kei dem nachfolgenden Reinigen weggewaichen, wodurdy ein Ver- 
uf an Indig entſteht. Wenn man aufhört zu färben, rührt man 
Die Küpe auf, und läßt fie wieder fich fegen. | 

Zum Bärben der Baumwollzeuge hat die Küpe die nöthige 
Größe, damit Die Rahmen oder Hafpel, an weldhen die Zeuge 
flüde eingefpannt werden, den gehörigen Raum haben. Man 
nimmt hierzu große, unten etwas weitere Bottiche, von 4 Fuß 
oberem Durchmeiler und 6 bis 7 Fuß Höhe, die man fo weit in 
die Erde verſenkt, daß noch 3 Fuß davon hervorſtehen. Statt 
diefer Bottiche fann man auch gemauerte, zum heil in die Erde 
verfenfte Behälter oder Küpen anwenden, etwa 4 Fuß im Bier: 
ede breit und 6 Fuß tief, deren Boden und Seitenmauern mit 
einem guten Mörtel und gut gelegten Ziegeln waflerdicht herges 
ftelt find. Diefe Küpen werden der Reihe nach fo angelegt, daß 
man um jede derfelben frei herumgehen fann. Einer folchen Küpe 
gibt man einen Anfag von zo bid 25 Pfund Indig. 

Um die vorher gehörig gereinigten Zeuge in diefe Küpe ein: 
zutauchen, werden fie in einen Rahmen eingefpannt, deſſen Arme 
mit Häfchen vetfehen find, an welchen der Zeug an feinen Rändern 
oder Leiften eingehängt wird. A B, Fig. 8u.9, Taf. 30, ift die Achfe 
diefes Rahmens, der bei A einen Ring bat, in den ein Hafen 
mit einem Geile greift, mit welchem er über der Kuͤpe auf und 
nieder gezogen werden fann. An diefer Achfe, deren oberer Theil 
mir einer Schraube G verfehen ift, find unten die fich Freugenden 
drei Arme CD befefliget. Das obere gleich große und auf dies 
felbe Art geordnete Kreuz E F ift an der Achfe auf und nieder bes 
weglich, und wird durch die Schraube G in jeder Lage gehalten. 
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Die Arme find mit eifernen Hätchen verfehen. Der Zeug wird 
nun fo eingefpannt, daß das eine Ende an den Haͤkchen zunaͤchſt 
an der Achſe eingehängt, und fo durch allmähliches Umdrehen des 
Rahmens (wenn deffen Achfe horizontal liegt) immer an den weis 
ter entfernten Häkchen, wodurch der Zeng in einer Art von Spiral⸗ 
linie, jedoch fo, Daß die Windungen einander nicht berühren, fondern 
in gehöriger Entfernung bleiben, den Rahmen anfüllt. Iſt der 
Zeug ſo eingehängt; fo wird durch die Schraube G dab Kreuz 
EF fo lange aufwärts bewegt, bis der Zeug die gehörige Span 
numg erhalten hat. Mittelit des Strickes, der über eine Nolle 
Läuft, wird nun dee Rahmen in die Küpe hinabgefenft,' und fo 
Iange darin gelaifen, bis der Zeug den geforderten Barbeton ans 
genommen bat. In fieben bis acht Minuten nimmt derfelbe 
alles Blau auf, was er aufzunehmen vermag. Man zieht num 
den Rahmen in die Höhe, Laßt ihn über der Küpe abtropfen, und’ 
den Zeug gehörig vergrünen; taucht ihn dann in ein fchwaches 
Bad von Schwefelfäure zur Entfernung des Kalfes, und waͤſcht 
ihn vollends im fließenden Waller aus. Um ein Stück Baumwolle 
zeug von 33 Ellen dunkelblau zu färben, find 6 bis 8 0 Indig 
erforderlich. 


b) Die Opermentküpe. 


Bei diefer Auflöfung bewirft das Operment oder Schwefele 
arfenif (Bd. I. S. 344) die Desorydation des Indigblaud. Man 
focht 3 Theile Pottafche mit ı Theil gemahlenem Indig und ı75 
Iheilen Waſſer, feßt hierauf ı Theil frefch gebrannten und gelöfche 
ten Kalk Hinzu, febt dad Kochen einige Zeit fort, und rührt zu⸗ 
legt ı heil fein gepulverten Operments ein. Es zeigen fich bald 
die Kupferfleden und die Blume, und mit der Auflöfung kann 
dann gefärbt werden. Hier orpdiren fi) der Schwefel und das 
Arfenif des Operments durch den Sauerftoff des Indigblaus, und 
der reduzirte Indig loͤſt ſich mittelſt der Pottafche auf. Diefe 
Küpe, in welcher Leinen» und Baumwollzeug auögefärbt werden 
fann, hat einen unangenehmen Geruch, und wird hanptfächlich 
nur in der Kattundeuderei zum Einmahlen gebraucht. 
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e) Die Urinküpe. 

Die Urinküpe wird gewöhnlich auch zu den falten Küpen ge: 
rechnet, obgleich ihre Natur mit jener der Waidküpe ım Vefent⸗ 
lichen übereinfommt. ' 

Man bringt Urin, welcher einige Wochen geflanden hat, und 

von feinem Bodenſatze abgegoifen worden ift, in einen Kellel, 
erwärmt ihn bis höchſtens 70° R. und ſchaͤumt ihn fleißig ab. 
Man läßt dann das Bad.auf 40° R. abfühlen, und ſetzt auf 200 
Maß des Urins ı Pfund gemahlenen Indig zu. Der Anfaß bleibt 
zugededt zwölf Stunden: fliehen. Durch die eintretende Faͤulniß 
des Urind erfolgt Die Dedorybation des. Indigblaus, das dann in 
dem fich- bildenden Ammoniaf aufgelöft wird. Man febt Diefer 
Küpe auch Alaun oder Krapp, fo viel ald Indig, zu: der Alaun 
fol wahrſcheinlich Die zu fchnell fortfchreitende Bäulniß.ded Urins 
und Entwidelung des Ammoniafd mäßigen. Man braucht diefe 
Küpe, aus der fi) übrigens Wolle und Leinen färben läßt, nur 
im Kleinen. 

d) Die Zinnorydulktüpe. 

Die Dedorpdation des Indigblaues fann auf diefelbe Art, 
wie durd das Eifenorydul, durch Zinnorpdul bewirft wers 
den. Eine Auflöfung von Zinnoxydul in- Kalilauge desorydirt 
und löft den Indig mit Leichtigkeit. Diefes erfolgt, wenn man 
. eine Auflöfung von Zinnfalg (falzfaurem Zinnorydul) mit Aegfalı 
faͤllet, letzteres im überſchuſſe ſo lang zuſetzt, bis der Niederſchlag 
wieder aufgelöft iſt, und dann den gepulverten Indig einrührt. 
Auch fann man das Zinnorydul ducch Pottafche fällen, den Nie: 
derfchlag auswafchen, denfelben noch feucht mit dem Indig- zu: 
fammenreiben, und dann die Mengung in Aesfalilauge auflöfen. 
Das Oxydul aus 3 Pfund Zinnfalz und die Aeplauge aus 3 Pfund 
guter Pottafche gehört auf ı Pfund Indig. Diefe Küpe fommt 
für die Anwendung im Großen zu theuer, kann aber in der Kat: 
tundruderei die Opermentfüpe für hellere Schattirungen erfegen. 

Die Reduftion und Auflöfung des Indigs erfolgt übrigens, 
unter Mitwirkung eines Alfali, noch durch mehrere andere Stoffe, 
welche Sauerftoff aufnehmen, von denen jedoch im Großen fein 
Gebrauch gemacht wird. Hierher gehören das Schwefelfalium, 
Schwefelkalzium, Schwefelantimon, ꝛc. 
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2) Die warme Küpe. 


Die warme Küpe ift diejenige, bei welcher die Dedorydation 
des Indigs mittelft der Gährung erfolgt, die durdy den Zufag ' 
gährungsfähiger Stoffe unter erhöhter Temperatur bewirft wird. 
Bei diefer Küpe erfolgt die Auflöfung des reduzirten Indigs ente 
weder durch Ammoniaf, wie bei der Urinfüpe, oder durch Pott: 
aſche: erftere ift die Waidfüpe, Teptere die indifche oder Potts 
ofchen = Küpe. | 


2) Die Waidküpe. 
Da diefe Küpe in der Regel in einer Temperatur von 3o® 
bis 350 R. erhalten wird; fo ift ed zwedmäßig, diefelbe in einem 
fupfernen oder aus eifernen Platten zufammengefügten Keflel ans ' 
zuſetzen, deflen Seitenwände durch einen Feuerherd von außen ges 
Iinde erwärmt werden fönnen. Wird die Küpe in einem hoͤlzer⸗ 
nen Bottich gehalten, fo wird ed, um die Aufwärmung derfelben 
ju bewerffielligen, von Zeit zu Zeit nothwendig, einen Theil des 
Bades in einem Keffel über Teuer zu erhitzen, und dem übrigen 
Bade. beizumengen, ein Verfahren, das darum nachtheilig ift, 
weil dabei durch Orpdation an der Luft eine Ausfcheidung des 
Indigs erfolgt, der dann neuerdings desoxydirt werden muß. 
Eine ſolche kupferne Küpe wird auf diejenige Art aufgeftellt, und 
mit dem in der Seitenmauer angebrachten Feuerherde in derfel- 
ben Art verbunden, wie diefed in den Sig. ı und 3, Taf. 2 an 
gegeben ijt, bloß mit dem Unterſchiede, daß die Küpe bier zy⸗ 
lindriſch oder prismatifch geftaltet ift, daher ſich nad) unten nicht 
verengt. Die Küpe iſt fo eingemauert, daß ihr Boden ı bis 12 
Zuß tiefer liegt, als die Sohle des Feuerhgds, und diefer un« 
tere Theil ift unmittelbar mit dem Mauerwerfe in Berührung. 
Bon bier aus läuft ein fpiralförmiger Zug um die äußere Wand 
der Küpe, der in den Rauchfaug tritt. Auf diefe Art fann dem 
Bade in der Küpe jede Temperatur gegeben werden, ohne daß der 
Bodenfag die unmittelbare Einwirfung des Feuers erfährt. Diefe 
Küpe fann einen Inhalt von 200 Eimern haben. 
Man füllt die Küpe bis auf 6 Zoll vom Rande mit Waf: 
fer, und erhigt diefes bis zu einer Temperatur von etwa bo’ R, 
worauf man dad Feuer entfernt, und den, Herd verfchließt. Man 
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wirft nun in die Küpe 150 Pfund Waidballen (ſ. Art. Waid), 
die vorher in Waffer aufgeweicht worden find, und fegt hierauf 
18 Pfund Indig zu, der vorher auf der Mühle mit etwas Waſſer 
u einem dien Brei vermahlen worden if. Das Ganze wird 
gut umgerührt, um die Stoffe beftend unter einander zu mengen. 
Hierauf ſtreut man leicht auf die Oberfläche 6 Pfund guten Krapp, 
4 Pfund gebrannten, an der Luft zu Pulver zerfallenen Kalf, 
und Metzen Kleie; bededt die Küpe mit ihrem Dedel, über 
welchen man noch Wollendeden legt, und läßt fie ſechs Stun: 
den lang ruhig ftehen. Die Küpe wird von nun an alle drei Stun 
den eine halbe Stunde lang umgerührt, bid an der Oberfläche 
blaue Adern zum Vorfchein fommen. Iſt dieſes erfolgt, fo rührt‘ 
man während der nächften ſechs Stunden noch zwei Mahl auf, 
nnd am Ende des zweiten Aufrührens wird auf die Oberfläche eine 
Halbe Kelle Kalk auögeftreut. Diefe Kelle ift eine Art hölgerner 
. Schaufel nach Art der Maurerfelle, die etwa ein Pfund Kalk zu. 
faffen vermag. Es wird hierauf wieder gerührt, und die Kufe 
neuerdings bededt. 

Drei Stunden darnach wird neuerdings aufgerührt,, ohne 
jedoch Kalk zuzufegen; letzteres gefchieht nur dann, wenn die 
Gaͤhrung zu ſchnell vor fid) ginge, was man daran erfennt, daß 
das Marf (dee Bodenfag) fich in die Höhe hebt. In diefem Falle 
fegt man nach dem Umrühren noch ı* Kellen Kalk durch Aufftreuen 
zu, und bedeckt die Küpe. 

In diefer Zeit muß das Bad eine € goldgelbe Sarbe haben; 
der durch dad Umrühren und das Auffteigen der Gasarten gebil: 
dete Schaum (die Blume) muß eine fchöne blaue Sarbe, und die 
Oberfläche blaue Asern und Fupferfarbene Flecken zeigen. Das 
Marf, wenn man etwas davon ınit der Krücke heraufbringt, muß 
weder raub noch fett beim Anfühlen feyn; die grünliche Farbe des⸗ 

‚felben wird an der Luft braun, die Blafen, die auf der Oberfläche 
erfcheinen, bleiben eine Zeit lang ftehen, ehe fie zerplagen. Der 
Geruch der Küpe darf weder ſüß noch ftechend (ammoniafalifch) 

ſeyn: letzteres würde ein Übermaß an Kalf anzeigen. 
Die Küpe wird nun alle drei Stunden aufgerührt, bis ein 

Mufter (Stahl), das man zwei Stunden nad) dem Aufrühren, 

eine halbe Stunde lang, in die Küpe hängt, fchön grün heraus 
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fommt, und an der Luft bald die blaue Farbe annimmt. Man 
rührt fodann die Küpe zum legten Mahl auf, und drei Stunden 
nachher fann man daraus färben. Damit der zu färbende Zeug 
nicht das Marf beruhre und das Bad trübe, wird in diefelbe ein 
an einem eifernen Reifen befeftigtes Neb aus ftarfen Striden . 
(die Trift) bis etwas über den Anfang ded Bodenfages ein« 
gelaffen. | 

| Die Eröffnung der Küpe gefchieht durch das Ausfärben 
von 3o Ellen Tuch, oder dem gleichen Gewichte gut entfetteter 
Wolle (eine Tracht), die eine halbe Stunde lang im Bade gut 
dDurchgenommen werden. Das Tuch wird mit dem Hafpel, der 
fi über der Küpe befindet, herausgewunden, die Wolle aber mit 
dem Netze, in welchem fie eingefenft worden iſt, herausgezogen. 
Hat der Stoff, nachdem er an der Luft vergrünt ift, noch nicht 
die hinreichend tiefe Schattirung erhalten, fo wird er neuerdings 
eingetaudht. Die gefärbte Waare wird am Yluffe gut ausgewa⸗ 
fhen, auch auf der Walfmühle mit etwas Seife durchgearbeitet, 
wodurch das Blau feuriger wird. 

Nach diefer erften Eröffnung wird die Küpe aufgerührt, und 
mit Kalf überftreut, welches Kalfgeben in der Regel am Ende 
jedes Tages gefchieht. Wenn die Küpe in gutem Stande ift, kann 
man den erften Tag drei oder vier Trachten, und den andern Tag 
zwei oder drei Durchnehmen. Am dritten Tage wird die Kufe mit 
warmem Waſſer aufgefüllt. In den Testen Tagen der Woche 
macht man die lichteren Schattirungen von Blau. Am Montag 
wird die Küpe aufgewärmt, aufgerührt, 3 bid 4 Pfund Indig 
und etwas Waid, Krapp und Kleie zugefebt; nach drei Stunden 
fegt man einen Stahl ein, den man eine Stunde darin läßt, und 
wenn das Muſter an der Luft gut vergrünt, fo rührt man die 
Küpe wieder auf, und färbt nach zwei bis drei Stunden daraus. 
Auf dieſe Art ann die Küpe, wenn fie gut geführt wird, mehrere 
Yahre dauern. Won Zeit zu Zeit nimmt man von dem Bodenfabe 
einige Zoll hoch weg, damit er nicht zu hoch anfteige. 

Die Theorie diefer Küpe ift folgende. Der Waid enthält 
zwar ebenfalls Indigblau, aber in dem gegohrenen Zuftande, in 
welchem er gewöhnlich zu den Küpen in der Form der Waidballen 
verwendet wird, nur ſehr wenig: feine Hauptwirfung in der Küpe 
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iſt die Unterhaltung einer Gaͤhrung, mittelft der fchleimigen und 
eiweißartigen Beftandtheile, die er enthält, durch welche legtere 
er zum heil ald Ferment wirft; eben diefes ift die Wirfung des 
Krapps und der Kleie. Durch die Digeflionewärme, bei welcher 
die Küpe angefept wird, geht ein Theil des Schleimes der zuge: 
fegten vegetabilifchen Stoffe in Schleimguder über, fo daß die 
Gaͤhrung im erften Anfange eine ſchwache Weingährung ift, bei 
welcher fich Kohlenfäure entwidelt, die aber bald in die Eſſiggaͤh⸗ 
rung übergeht. Durch diefe Sährung beginnt bereits die Desoxy⸗ 
dation ded Indigs, indem derfelbe ſich als Ferment verhält, und 
“ den zur Bildung der Eifigfäure nöthigen Sanerftoff, der nicht aus 
der Luft genommen werden fann, abgibt. Aber bei dem Über: 
fluffe an eiweiß- und Fleberartigen Beitandtheilen, welche befon= 
ders der Waid enthält, nähert fich diefe Gaͤhrung an verfchiedenen 
©tellen bald der faulen Gaͤhrung, fo daß in dem Zuftande der 
Kuͤpe, welcher durch ihr völlige Heranfommen bezeichnet wird, 
eigentlich eine gemäßigte und langſam fortfchreitende Fäͤulniß des. 
Bodenfapes, wenigftend in einem Theile deflelben, vorhanden ift. 
Durch diefe Gährung und durch die Wirfung des Wafferftoffs, 
welcher in derfelben frei wird, erfolgt die gänzliche Desorydation 


des Indigs, unter gleichzeitiger Entwidelung von Ammoniaf. 


Die Küpe gibt daher in dem Zuftande, in welchem die volle Auflö« 
fung des Indigs in derfelben Statt findet, einen ſchwachen am- 
moniafalifchen Geruch, und es entbindet ſich etwas Kohlenwaifer- 
ſtoffgas (Sumpfgas) in Blafen, die auf der Oberfläche zerplagen 
und einen blauen Schaum bilden. 

Bei dem bedeutenden Umfange des Bodenfaged und der 
Verfchiedenheit feiner gährungsfähigen Beſtandtheile fann man 
übrigens nicht annehmen, daß diefelbe Art der Gährung in jeder 
Zeit durch denjelben gleichfoͤrmig verbreitet fey: es geht vielmehr 
aud den Erfcheinungen hervor, daß an verfchiedenen Stellen, 
wahrſcheinlich durch den Krapp und die Kleie, die ſaure, an ande: 
ren, durch den Waid, die faule Sährung vorhanden fey; und es 
liegt in der Natur der Sache, daß diefe beiden Gährungsar- 
ten ſich wechfelfeitig befchränfen, auch nach Umftänden bald die 
eine, bald die andere überwiegend bervortritt. Es ıft hiernach 
felbft für einen.guten Stand diefer Küpe nothwendig, daß neben 
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der faulen Gährung immer noch die ſaure in einzelnen Theilen 
ded Markes oder Bodenfapes Statt finde; was durch den Zufag 
ded Krapps und der Kleie bewirkt wird. Bei dem bloßen Waid- 
zufage würde die Küpe vor dem Durch gehen (der Faͤulniß) nicht 
gefhüpt werden fönnen. Man hat es alfo durch die beiderlei 
Zuthaten, die dad Marf der Küpe bilden ,. in feiner Gewalt, von 
beiden Arten der Bährung die eine oder die andere zu befördern oder 
zu'unterdrüden, je nachdem man Arapp und Kleie, oder Waid 
binzufügt, von denen erftere die faure, der Ieptere die faule Gaͤh⸗ 
rung begünftigen. Der Waid ift befonderd das Material, wel 
ches die Küpe mit dem nöthigen Ammoniak verforgt. Ein ähnlis 
her Vorgang hat bei der Gaͤhrung des Miftes oder des Dünger 
Statt, in welchem ebenfalld die faure und faule Gährung zu⸗ 
gleich Statt findet, und, je nach der Quantität der beigemengten 
vegetabilifchen und thierifchen Theile, für die eine oder andere. 
Art von Gährung überwiegend; fo daß bei diefem Prozeſſe zugleich 
Efligfäure und Ammoniaf oder efligfaured Ammoniaf gebildet wird. 
Diefe Sährung des Miftes ift bie eigentliche Gährung des Markes 
in der Waidfüpe. | 
In dem - Maße, als die faule Sährung in verfchiedenen 
Stellen des: Bodenſatzes fortſchreitet, entwickelt ſich Ammoniak, 
das ſich zum Theil mit der gebildeten Eſſigſaͤure neutraliſirt, zum 
Theil aber mit dem Waſſer verbindet, und in letzterer Verbindung 
das Auflöſungsmittel des reduzirten Indigs iſt *). 
Der Kalk hat eine dreifache Wirkung: 1) neutralifirt er die 
im Verlaufe der Gährung frei gewordene und freiwerdende Eifig- 
fäuse, welche außerdem dad Ammoniaf bindet, und dadurch dab 
Auflöfungsmittel des reduzirten Indigs vermindert; 2) mäßige 
*) Sewöhnlih nimmt man an, daß das Auflöfungsmittel der reis 
nen Waidfüpe der Kalk fey. Diele Annahme entfpricht nicht den 
Erfcheinungen; da8 Bad der Küpe enthält wohl efigfauren Kalk, 
aber niemals aͤtzenden Kalk, außer die Küpe wäre volllommen 
verfhwärzt; überdem ift jene Annahme fchon aus dem Grunde 
anftatthaft, weil die diefer Küpe zugeſetzte Kalkmenge kaum den 
zehnten Theil ihres Waſſers in gefättigtes Kalkwaſſer umzuändern 
fähig iſt; nicht zu gedenken, daß fi) bei Unterfuchung des Bodens 
fages, der größte Theil des Kalks wieder in demfelben findet. 
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er die zu ſchnellen Fortſchritte der Faͤulniß des Marfes, befonders 
des Bus: 3) ſchlaͤgt er dad Indigbraun, das zum Theil durch 
das Ammoniak aufgelöft it, und deilen größere Menge die Farbe 
werichischeern würde, aus dem Bade nieder. Wird Kalk im Über: 
mage ;ugefent, fo bildet derfelbe mit dem reduzirten Indig des 
Bates die mit Kalf überfättigte unauflösliche Verbindung (den 
Sapiglalf); fo daß dadurch der aufgelöite Indig aus dem Bade 
wedergeſchlagen wird, der dann von dem Kalke nur durch eine 
Siare wieder frei gemacht werden kann. Wird zu wenig Kalk zus 
arjegt, fo nimrat entweder die Efligfäure überhand, und neutra« 
Yürt dad Ammoniak fo, daß das Bad aus Mangel an Auflöfungs- 
quittel den Indig fallen läßt; oder ift die Ejfiggährung im Boden- 
fage durch die ſich ausbreitende faulende Gährung des Marfes uns 
aerdeudt, und leptere nicht durch den Kalf gezügelt, fo fommt 
cadlich die ganze Küpe fammt dem Indig in Faͤulniß. 

Der Zufag von Kalf, fowohl nad) der Quantität ald nach 
der Zeit, in welcher er vorgenommen wird, ift Daher eine Haupt⸗ 
$ache bei der Führung dieſer Küpe. 

Hieraus läßt ficd) die Art der Führung und die Heilung der 
Krankheiten der Küpe beurtheilen. 

Die Küpe hat einen guten Stand, wenn das Bad eine ind 
D—ivengrüne gehende gelbe Farbe hat; wenn fich viele und Tange 
Naue, ind Kupferrothe fpiclende, Adern auf der Oberfläche zei: 
gen, die mit einander zufammenhängen, und die fich ſchnell wieder 
bilden, wenn man fie durch Daraufblafen aus einander getrieben 
bat; wenn die Blume gut vereinigt ift, eine flarf blaue fupferige 
Barbe hat, und fchaumartig aufgehäuft it; wenn die Blafen, die 
fi) auf der Oberfläche bilden, wenn man mit einem Stöckchen 
darauf fchlägt, einige Zeit ftehen bleiben, ohne ſogleich einzufin- 
fen; wenn ein Tropfen des Bades, den man auf die Hand bringt, 
lebhaft vergrünt, und dann in ein dunkles Blau übergeht, das 
die Haut färbt; wenn endlich eine Probe des Marfes, die man 
herauf hohlt, gelblich = olivengrün ift, und an der Luft bläulich grün 
wird. Diefe Kennzeichen deuten auf eine volljtändige Sättigung des 
Bades mitdem aufgelöften Indig. Das Speifen mit Kalk gefchicht 
bei diefem Zuftande nur mäßig ; und hat hier feinen andern Zweck, 
ald das mit in dem Bade aufgelöfte Indigbraun niederzufchlagen. 
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Wenn dagegen bie Adern den roͤthlichen Überzug nicht haben, 
an einigen Stellen häufiger und breiter, ald an anderen find; 
wenn fie fich beim Daraufblafen nur langfam oder garnicht mehr 
vereinigen; wenn die Blafen, die durch das Schlagen entitehen, 
ſchnell zerplagen ; wenn ein Tropfen auf die Hand gebracht nur lang» 
fam vergrünt, und die Haut nur ſchwach färbt; wenn endlich der 
Teig oder das Mark an’ der Luft bouteillengrün wird: fo find dieß 
Zeichen des ungefättigten Zuſtandes des Bades der Küpe, und daß 
fie Kalf erhalten müffe. Der Kalk verbindet fich Bier mit der Effige 
fäure des eiligfauren Ammoniaks, das fich im Bade befindet, und 
macht das Ammoniaf frei, das den reduzirten Indig wieder aufs 
Iöft. Wenn fich nach dem Kalfgeben und Umrühren ein graues 
duͤnnes Häutchen auf der Oberflähe zeigt (Indigfalf); fo muß 
das fernere Speifen unterbleiben, weil fonft ded Kalfes zu viel 
wird. Wenn das Bad Kalf braucht, fo wird der aufgeftrente 
Kalk von demfelben begierig (durch die Ejfigfäure) aufgenommen, 
während die Küpe im guten Stande denjelben nur langſam und 
gleichfam widerftrebend annimmt. 

Die Unfälle, welchen die Waidfüpe unterworfen feyn fann, 
Ponnen hiernach entweder aud dem Zuftande der Gaͤhrung, oder 
aus dem Übermaße des Kalks entfpringen. ı) ft die faule Gaͤh⸗ 
rung, mit Unterdruͤckung der fauren, gleichförmig durch dad Mark 
verbreitet, fo geht diefed ohne weitere Abhülfe allmählich in die, 
völlige Fäulniß über, die auch den Indig zerftört; =) erhält 
die faure Gährung des Markes die Oberhand, oder wird die Gaͤh⸗ 
zung ganz oder mehr und weniger unterbrochen, fo wird das Am⸗ 
moniaf ganz oder großentheild mit Eifigfäure gefättigt, der redus 
jirte Indig verliert fein Auflöfungsmittel, und bei der unterbroches 
nen oder geminderten Gährung flodt die fortwährende Reduktion 
des Indigs; 3) wird endlich zu viel Kalf zugefebt, fo wird der 
reduzirte Indig aus feinem Auflöfungsmittel gefällt. Den erften 
diefer Zuftände bezeichnet der Praftifer mit dem Nahmen des 
Durchgehens, den zweiten mit jenem des gebrochenen 
Grüns, und den dritten mit jenem des Verſchwärzens 
der Küpe. 

a) Die Küpe wird verfhwärzt oder [darf durch ein 
Übermaß an Kalf. In diefem alle ik der Indig, der in dem 
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Bade aufgelöft war, aus demfelben niedergefchlagen, indem fid) 
der reduzirte Indig, mit Kalk überfättigt, ald Indigfalf mit dem 
Vodenfage vereinigt hat. Das Bad hat eine bräunlic) = oliven- 
grüne Sarbe, die Adern auf der Oberfläche jind fehr dıiinn, auch 
die Blume vermindert, und das Bad fcheint beim Anfühlen etwas 
rauh zwifchen den Fingern zu feyn; der Geruch der Küpe ift ſcharf 
und ammoniafalifh, da der überfchüffige Kalk das Ammoniaf frei 
gemacht hat. Bei höherem Grade wird das Bad, gegen das 
Licht gehalten, beinahe waſſerhell, Adern und Blume verfchwin= 
den ganz, das röthlichbraune Marf verändert ſich nicht an der 
Luft und hat feinen beflimmten Gerud). 
Iſſt die Küpe in minderem Grade verſchwaͤrzt; ſo laͤßt man 
ſie nach dem Umrühren ſieben bis acht Stunden lang, und noch 
laͤnger, ruhen, ohne mit Kalk zu ſpeiſen. Dadurch wird der mit 
dem reduzirten Indig verbundene Kalk durch die Eſſigſaͤure, welche 
ſich im Marke bildete, gefättigt, und der reduzirte Indig wieder 
frei und auflöslich gemacht. Auch kann vor dem Umrühren etwas 
Krapp und Kleie beigefegt werden. Iſt die Verſchwaͤrzung in 
flärferen Grade vorhanden, fo muß die Bildung der Effigfäure auf 
andere Art befördert werden. Man bringt deßhalb etwa 2 Megen 
Kleie in einen Bad, hängt an dirfen ein Gewicht von etwa ı3 
Pfund, fo daß er im der Kupe bis zu dem Marfe niederfinft, 
und läßt ihn hier fo fange Tiegen, bis er durch die gührende Be— 
wegung des Matkes und der Kleie fich wieder auf die Oberfläche 
hebt, was, je nach der Befchaffenheit der Küpe, in ſechs bis zwölf 
Stunden erfolgt. Er wird dann von derfelben fogleich weggenom- 
men. Die Effigfäure, die fi) durch die Gaͤhrung der Kleie, oder 
des in ihr enthaltenen Etärfmehls und Schleines, entwickelt hat, 
ſattigt den überſchüſſigen Kalf, fcheidet den Indig aus, und ftellt 
die durch das Übermaß des Kalks gehemmte Bährung des Marfes 
wieder her. Wahrfcheinlich wird die verfchwärzte Küpe, dadurch 
am leidhteften wieder hergeftellt werden können, daß man ihr et= 
was Eifenvitriol zufegt, fie umrührt, und einige Zeit ſtehen laͤßt. 
b) Die Küpe gebt durch oder wird zerfegt, wenn das 
Marf durch die ungemäßigte Gaͤhrung in volle Faͤulniß tritt, die fich 
durch den heftigen Geftanf offenbart, und von welcher der Zarbeitoff 
felbit allmählich zerftört wird. Dieſer Unfall entfteht gewöhnlich 
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aus Mängel ar Kalk. Iſt die Fäulniß völlig vorhanden, fo iſt 


die Kupe verloren. Diefer Grad der Zerfegung tritt jedoch nur 
nach und nad) ein; fo daß es Teicht ift, bei der erften Periode der⸗ 
felben die Küpe ohne Verluft an Indig wieder herzuftelen. Man 
erkennt fie daran, daß dad Bad und das Marf die Farbe von 
zöthlichem Ihon befommen (das häufiger entbundene Ammoniak 
Töft das Indigbraun auf) und an der Luft in das Grüne übergehen. 
Das Bad fühlt fich fanft an, und das Marf weich; Die Adern find 
fehr breit, vereinigen fich bei dem Zerftreuen nur langfam wieder; 
der Geruch iſt ſüßlich und fade, ſelbſt flinfend; ein eingefepter 
Stahl befommt eine grünlichgraue Farbe, und ein eingehängtes 
Stüdchen blaues Tuch (der Wächter) vermindert feine blaue 
Farbe. Tritt diefer Zuftand ein, fo erwärmt man die Küpe, und 
gibt ihr zwei Kellen Kal. Durch das Eriwärmen fowohl als dur) 
den Kalf wird die Gährung aufgehalten, und die Küpe, wenn 
fie noch nicht ganz Durchgegangen iſt, wieder hergeitellt. 

c) Zu den Unfällen der Waidfüpe gehört noch jener des 
gebrodhenen Grüns (vert-brise), jener Zufland der Küpe 
nähmlich, in weldyem das Bad eine dunfel olivengrüne Sarbe Hat, 
die fich auch an der Luft nicht Audert; Adern und Blume fehlen 
beinahe ganz, die Küpe hat Feinen befondern Geruch, und die 
Waaren fommen aus derfelben mit einer ſchmutzigen graublauen 
Farbe, Diefe Erfcheinung rührt, wie fchon oben bemerft, von 
der unterbrochenen, oder durch die vorwaltende Eſſiggaͤhrung uns 
terdrückten faulen Gährung her, wodurch die gebildete Ejfigfänire 
das Ammoniak neutralifirt, und die fortwährende Neduftion des 
Indigblaus gehemmt wird, fo Daß diefes Blau unanfgelöft in Bade 
bleibt, und daffelbe grün färbt. Diefer Fall tritt Hauptfächlich 
ein, wenn man die Küpe zu lange und zu oft arbeiten ließ, oder 
aus derfelben arbeitete, wann fie ſich nicht in dem gehörigen 
Stande befand; auch wenn ihr, nachdem man e8 an Speife fehr 
len ließ, auf ein Mahl zu viel Kalf gegeben wurde; oder auch wenn 
ihre Wärme nicht gehörig unterhalten worden iſt. Diefe Küpe, 
deren Rranfheit das Entgegengefeßte der durchgehenden Küpe ift, 
muß durch die Wiederbelebung der Gaͤhrung bergeftellt werden; 
diefes gefchieht, indem man fie erwärmt, ohne ihr Kalf zu geben, 
und ihr einige Pfunde Waid zuſetzt. In weniger als zwölf Stun⸗ 
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den kommt die Gaͤhrung wieder in Gang. Wenn in einer Küupe, 
die mit dieſer Krankheit in minderem Stade behaftet iſt, Tuch aus: 
gefärbt wird, fo verbindet fich mit demfelben eine Menge Indig⸗ 
blau, das fich im Bade wieder oxydirt hatte, nur oberflächlich und 
mechaniſch, und hindert durch diefed Anhängen.nicht nur das 
vollfommene Eindringen der Auflöfung bed redusirten Indigs, 
fondern wird auch bei dem nachfolgenden Wafchen und Walken 
"wieder weggefchafft, wodurd Indigverluft und fchlecht gefärbte 
Waare entfieht. Die indigblauen Tücher, die abfärben und durch 
Reiben blaffer oder weiß werden, find von diefer Art. Aus einem 
grünen Bade der Waidfüpe foll niemahls gefärbt werden, weil 
das wieder orydirte Indigblau, das diefe grüne Farbe bewirfet, 
verloren iſt. Das Bad der Küpe muß gelb feyn, ins Dlivenfar- 
bene ziehend, und wenn diefe Farbe nicht da ift, fol nicht gefärbt, 
fondern die Küpe erft hergeflellt werden. Bei dem Bärben wird 
durch die große Berührungsfläche mit der Luft eine große Menge 
Indigblau wieder in dem Bade orydirt: ift Die Gaͤhrung der Küpe 
lebhaft, fo erfolgt die Dedorydirung deffelben bald und Teicht wie: 
der; ift fie aber ſchwach, überwiegt folglich, wenn viel aus der 
Küpe gearbeitet wird, die Orpdation das Desorydationsmittel ; 
fo entfteht der Sehler des gebrochenen Sründ oder ein grünes 
Küpenbad. 

€8 ift bereitd erwähnt worden, daß in der Regel die Tem- 
peratur der Küpe 30° bis 35° N. betrage. Wird diefe Tem- 
peratur durch die oben angegebene Heigungsweife in der Küpe 
fortwährend erhalten; fo wird die Führung derfelben erleichtert, 
das einzelne und unterbeochene Anwärmen des Bades erfpart, und 
dad Eintreten der Unfälle vermindert. 

Die echte Waidfüpe wird bloß mit Kalf angefest. Doc). 
kann derfelben auch Pottafche (die Hälfte des Indigs) beigefeht 
werden. In diefem Sale ift die Pottafche das Auflöfungsmittel 
des reduzirten Indigs; das durch Die Gährung des Waids entwi⸗ 
ckelte Ammoniaf geht verloren; im Übrigen erhält dann diefe Küpe 
die Natur der folgenden, ſteht ihr aber darin nach, daß fie we: 
gen des nun überflüffigen Waidzufabes weniger einfach zu führen 
ift. Es ift Daher vorzuzichen, die Waidfüpe nur mit Kalk zu fühs 
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. zen, bei Anwendung. der Pottafche aber den Waid wegzulaffen . 
und die nachfolgende Pottafchen« Küpe zu gebrauchen. Bu 

Es ift fchon oben berührt worden, daß der Waid, in dem 
vergobrenen Zuftande, wie.er der Küpe zugefeßt wird (auch in. 
diefer Form zweckmaͤßig ift, wahrfcheinlich jedod) durch Pferdes, 
Kuh: und Schafmift erfeßt werden Fönnte), nur fehr wenig Indig 
enthält. Reicher an dieſem Barbeftoffe ift der bloß getrodnete 
Waid, daher diefer auch mit Vortheil in der Küpe verwendet wer⸗ 
den kann. | 

Die Waidfüpe dient fowohl zum Färben der Wolle, als der 
Seide, der Baumwolle und des Leinens. 


b) Die Pottafhen: oder indifhe Küpe.' 


Der Keffel oder die Kufe, in welcher diefe Küpe geführt 
wird, ft auf dDiefelbe Art eingerichtet, wie oben für die Waidfüpe, 
gefagt wurde, und auf diefelbe Art mit einem Seuerherde verfes 
ben; nur ift fie Fleiner, und faßt nur etwa 3o bis 36 Eimer. 
Man füllt einen gewöhnlichen Keffel von 15 bis 20 Eimer mit 
Waſſer, wirft 12 Pfund gute Pottafche, 4 Pfund Kleie und eben 
fo viel guten Krapp hinein, und erwärmt die Sluffigfeit bis auf 
75 R. Man läßt dann diefed Bad mit dem Bodenfage in die 
Küpe fließen, fest 10 bis ı2 Pfund gemahlenen Indig hinzu, 
füllt die Küpe bis auf 4 Zoll vom Nande mit warmem Waffer an, 
rührt eine halbe Stunde lang gut um, dedt die Küpe zu, und 
fhurt dann in dem Feuerherde in der Art, daß das Bad in der 
Temperatur von 30° bis 35° R. erhalten wird. 

Zwölf Stunden darauf wird neuerdingd umgerührt, und . 
fo ferner alle zwölf Stunden, bis die Küpe herangefommen oder 
gut geworden ift, d. h. bis das Bad eine grünlichgelbe Farbe be: 
kommen hat, und fi Adern, Flecken und die BInme gehörig ges 
bildet haben, was gewöhnlich nach vier und zwanzig Stunden der 
Fall iſt. Es wird dann die Trift in die Küpe gebracht, und auf 
dDiefelbe Art, wie bei der Waidfüpe, daraus gefärbt. 

Nach dem Arbeiten rührt man die Küpe um, und erhält fie 
fortwährend in der erwähnten Temperatur.. Wird das Bad ſchwach, 
fo erhigt man 3 Pfund Pottafche, » Pfund Kleie und ı Pfund 
Krapp mit 6 oder 8 Schöpfeimern Wafler bid auf 75° R., gießt 


214 Blaufärben. 


das Ganze in die Kuͤpe, und rührt um. Von Zeit zu Zeit wird 
etwas Indig zugegeben, um denjenigen zu erſetzen, den die gefaͤrb⸗ 
ten Zeuge aufgenommen haben. 

Bei dieſer Küpe wird die Desoxydation oder Reduktion bes 
Indigs durch die faure Gährung des Krapps und. der Kleie bewirkt, 
. bie gebildete Eifigfäure durch einen Theil des Alkali neutraliſitt, 
umd der reduzirte Indig in dem übrigen Kali der Pottafche aufs 
geloͤſt. In diefer Küpe vertritt alfo die Pottafche-die Stelle dos 
Ammoniaks, dad der Waid in der Waidfüpe geliefert hat; daher 
legterer hier überflüflig wird. Da die Pottafche jedoch auch das In⸗ 
Pigbraun auflöft; fo enthält dad Bad aud) etwas (jedoch, wenn 
Die Pottafche nicht im Übermaße da ift, nur ivenjg) von dieſem 
"Stoffe, der fi) dann mit dem Indigblau auf dem Zeuge befe- 
fligt, und die Schattirung mehr ind Dunfle zieht. Die Pottafchen: 
füpe gibt daher ein Dunfleres Blau ald die Waidfupe, färbt auch 
fchneller dunfel, weil das Bad viel fonzentrirter iſt. Sie ift da- 
ber: für dunfelblaue Sarben der Waidfüpe vorzuziehen. Überdieß 
hat fie vor legterer darin große Vorzüge, ‚ daß fie viel Teichter zu 
- führen ift, weil fie weder den durch das Übermaß des Kalfs, noch 
Den Durch die Faͤulniß des Waids in der Waidküpe entftehenden 
Kranukheiten ausgefegt iſt. Hat man einige Zeit aus diefer Küpe 
gefärbt, und fie hört auf, ein Tebhaftes Blau zu geben, eine Folge 
der erfchöpften Gährungsfähigfeit des Bodenſatzes; fo Ieert man 
die Küpe aus, und fegt eine neue zufammen. 

Das Bad einer.folhen erfchöpften Küpe enthält noch einen 
großen Theil der Pottafche, Die ald Auflöfungsmittel gedient hatte. 
Um diefe, die bei dem gewöhnlichen Wegfchütten des Bades ver: 
Ioren geht, noch zu gewinnen, fünnte man diefes mit gebranntem 
Kalk verfegen, und die Slüffigfeit nach Abfcheidung des Nieder: 
ſchlages, der aus der Verbindung des Kalks mit dem Judigbraun 
beſteht, zu der neuen Küpe verwenden. 

Dieſe Küpe wird in Frankreich viel zur Färbung der blauen 
Tücher verwendet. Sie gibt dem Quche die fanfte, dunfle, nicht 
ins Röthliche fpielende Farbe, welche an den dunkelblauen Tüchern 
von Louviers, ꝛc. beliebt if. Auch Seide, Baumwolle und Leis 
nen Fönnen daraus in den dunkelſten Schattirungen gefärbt wer: 

den. Für Die Dunfelblane Farbe der Seide eignet fie ſich beſſer 
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ald die Waidfüpe, da fie viel fhneller färbt. Für diefen Zweck 
dient eine Küpe von ı2 Eimern, die ſich in der Form eines um» 
gefehrten Zuderhuts nach unten verengt, und die man nach dem 
oben angegebenen Verhältniffe der Iugredienzien anſetzt. Die 
Seide, die vorher mit 3o Prozent Seife gefocht, und im fließen- 
den Waffer durch Ausflopfen gut gereinigt worden ift, wird in 
Fleinen Partien (um eine gleihe Farbe zu erhalten) in das Bad 
getaucht, bis zur gehörigen Schattirung durchgenommen, über 
dem Bade ausgedrüdt, gelüftet, und nach dem Vergrünen in reie 
ned Waller geworfen. Dann wird fie an den Stöcken ausgerun⸗ 
gen und ſchnell getrodfnet, Teßteres in der Trodenftube, wenn das 
Wetter ungünftig ift. Sol die Seide die dunfelfte Schattirung, 
das fogenannte Türfifchblau oder Königsblau, erhalten, fo 
wird fie erft durch ein Orfeillebad, und zwar im erſtern Falle 
durch ein ſtarkes, im Iegteren durch ein ſchwächeres durchgenom: 
men. Statt der Orfeille fann auch ein Grund von Kochenille ge: 
geben werden. 

Die rohe Seide wird auf diefelbe Art gefärbt, nur muß 
non folche- wählen, die von Natur aus fehr weiß it, und fie vor: 
her gut in Waller einweichen. 

Der Pottaſchenküpe Fann übrigens , zumahl zum Färben des 
Leinens und der Baumwolle, auch Kalf zugefegt werden, wel: 
er hier die Wirfung ausübt, das in der Pottajche aufgelöfte 
Indigbraun niederzufchlagen, wodurd) die Farbe zwar lichter wird, 
aber mehr in das Kupferrothe fpielt. 


Daß von der warmen Indigküpe in einer größeren Färbe— 


rei, wie bei der Falten Küpe, ebenfalls nichrere vorhanden feyn 
müſſen, aus denen man verfchiedene Schattirungen färbt, 
braucht weiter Feine Erinnerung. 

Bei allen Indigküpen ift es wefentlih, daß der Indig mög- 
lchft fein gemahlen oder zertheilt werde. Im Kleinen gefchieht 
diefes Dadurch, daf man den mit Waſſer befeuchteten Indig in ei: 
nem Becken mittelſt einiger eiferner Kugeln zerreibt. Mehr im 
Großen gefhieht die Zerreibung auf einer Sarbmühle. Bei Kü— 
pen, welche nit Pottaſche angeſetzt werden, kaun man dieſe Zer⸗ 
theilung dadurch befördern, daß man den Judig in einen Keſſel 
bringt, ihn mit einer ſchwachen Pottaſchenauflöſuug übergießt, 
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mb dann in derfelben abfocht, fo daß er in einen Brei zertheilt 
wird, den man dann auf die Mühle bringt. Sonſt wird der In 
dig auf der aus zwei zylindrifchen Steinen beftehenden Far b⸗ 
mühle (f. diefen Artikel) mit etwas Waffer zu einem Brei vers 
mahlen, und diefe Vorbereitung ift in dem Vorhergehenden im⸗ 
mer dann gemeint, wenn von gemahlenem Indig die Rede iſt. 
Der zu mahlende Indig wird vorher in einem Gefaͤße mit etwas 
Waſſer übergoſſen, uͤber Nacht ſtehen gelaſſen, dann zu einem 
Brei zerrührt, und in die Mühle gegeben. Während des Mahlens 
werden die Steine einander immer mehr genähert, bis die Maſſe end» 
lich die Konfiftenz eines Hhles angenommen hat; worauf man fie 
durch einen Hahn auf ein Haarfieb laufen läßt, das auf einem 
Kübel fteht. Was auf. dem Siebe zurüdhleibt, wird neuerdings 
zermablen. 

Das in den Küpen gefärbte Indigblau iſt vollkommen echt, 
eigentlich unter allen befannten Farben die haltbarſte: unveraͤn⸗ 
berlih an der Luft, am Lichte; den Alkalien eben fo, wie deu 
Säuren widerftehend, mit Ausnahme der Salpeterfäure, des 
Chlors und der durd die Zerfegung des chromfauren Kali mit 
Weinfteinfäure und Kleefäure entſtehenden, und ſich mit Abgabe 
von Sauerftoff zu Chromoryd reduzirenden Chronfäure. 


3) Das Bärben mit Thwefelfaurem Indig oder 
Sächſiſchblau (Kompofitionshblau). 

Der Indig löft ſich in der konzentrirten Schwefelfäure auf, 
und das Sindigblau verbindet fich in diefem Balle mit Schwefel: 
fäure und Unterfchwefelfäure zu Säuren von blauer Barbe, welche 
von Berzelius Indigblaus Schwefelfäure und Indigblau » Uns 
terfchwefelfäure genannt werden (f. Art. Indig). Diefe blauen 
Säuren find das Pigment des Saͤchſiſchblau, indem diefe es find, 
welche fich mit dem zu färbenden Stoffe, wie mit einer Baſis, vers 
binden. Das Indigblau hat in diefer Verbindung feine Natur 
verändert, indem es weit weniger beftändig ift, ald das aus Küs 
pen gefärbte Blau: an dem Lichte wird ed allmählich zerfeßt, und 
äpende Alfalien machen die Farbe braungelb ; Fohlenfaure Alfa: 
lien ändern fie nicht. 

"Zur Auflöfung des Indigs braucht man vorzugsweife die 
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Fonzentrirte Nordhaͤuſer oder ſaͤchſiſche Schwefelſdure, weit: bei 
diefer die Auflöfung leichter erfolgt, und eine geringere Menge noͤ⸗ 
thig iſt, als von der engliſchen Schwefelſaͤure. Soll letztere an⸗ 
gewendet werden koͤnnen, ſo muß ſie im moͤglichſt konzentrirten 
Zuſtande ſeyn, daher, um das etwa abſorbirte Waſſer zu entfer⸗ 
nen, vor der Anwendung einige Zeit gekocht werden. Auf einen 
Theil fein gepulverten Indigs nimmt man 6 Theile Nordhaͤuſer 
Schwefelfäure (von der Fonzentrirten englöfchen ift noch ein. Mahl 
fo viel noͤthig). Man gibt die Säure in ein gläfernes Gefaͤß, 
und feßt von dem Sndigpulver nad) und nach in Fleinen Portio« 
nen hinzu, damit Peine Erhigung erfolgt, und ſich fein ſchweflich⸗ 
faures Gas entbindet. Durch flarfe Erhigung geht die Farbe 
ins Srünliche. Hat man den Indig eingetragen und gut umge⸗ 
rührt, fo TAßt man die Mengung 24 bi6 48 Etunden lang, je 
nad) der Temperatur des Zimmers, bei wohlbededtem Gefäße 
(damit die Säure fein Waffer anziehe) ruhig ftehen, und verbünnt 
hiernach die Auflöfung mit einer beliebigen Menge Waſſer. Das 
Zerreiben des Indigs mit der Schwefelfäure in einer Reibfchale iſt 


nicht zu empfehlen, da bei der durch das Umrühren vermehrten ' 


Dberfläche von der Säure aus der Luft Waller angezogen, und . 
die Auflöfung dadurch erfchwert wird. 

Diefe Auflöfung befteht aus den beiden oben genannten Ine 
digblau«- Säuren, welche in überfhulliger Schwefelfäure aufges 
Iöft find. Diefe überſchüſſige Schwefelfäure kann auch zum Theil 
durch Zufag von Pottafche gefättigt werden. Außer den blauen 
Säuren enthält fie auch noch das in Schwefelfäure gelöfte Indig⸗ 
braun, fo wie den Pflangenleim des Indige. | 

Bringt man in diefes blaue Bad Wolle oder Wollzeug, und 
digerirt fie damit; fo-fepen fich die blauen Säuren auf dem Stoffe 
ab, und färben diefen blau‘, je nach der Zeit der Einwirfung und 
der Konzentrirung des Bades bis zur dunfelften Schattirung; im 
der Auflöfung bleibt die freie Schwefelfäure mit dem Pflanzenleime 
zuruͤck, der ihr eine gelbe Farbe gibt. Verſetzt man Waffer mit 
2 Prozent feined Gewichtes von kohlenſaurem Kali, und digerirt 
diefe gefärbte Wolle damit; fo verliert fie nach und nach alle blaue 
Farbe, welche in die fich dunkelblau färbende Flüſſigkeit übergeht, 
indem die blauen Säuren ſich mit dem Alkali -verbinden, und ald 
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‚ryakae- Apaefeilannre und indigblau⸗- unterſchwefelſaures Kali 
a air urüien. Verdiinnt man die Aurlöfung des Indigs 
em Sunfelfüure mit dem Zehnfachen ihres Umfanges 
indin amt fange Din Aluiiligfeit mit fohlenfanrem Kali, fo eutfteht 
er wur Rurterihlag, welher indigblau-fhwefelfau: 
wei KAalı ie, eu JZudigfarmin oder präzipitirter 
Aarıa zemamut. Loͤſt man ihn in Wafler auf, dad mit Schwe⸗ 
Wider ein iſt; fo kann aus diefer Auflöfung ebenfalls gefärbt 
zerne , warm ſich das indigblaufaure Salz mit dem Stoffe ver: 


a Saͤchſiſchblau dient gewöhnlich nur für Wolle. und 
@en. Die Wolle wird mit Alaun (auf ı Pfund’Wolle 6 Loth) 
war Wiwmilein (+ des Alauns). angelotten, ausgewafchen, hierauf 
ar cn auf 60° N. erwärmtes Bad gebracht, weldyem man die er: 
Nederliche Menge der Indigauflöfung, je nad der verlangten 
@axtirung, zugefegt hat; endlich in Waſſer ausgewafchen. Die 
Naue Säure haftet hier in Verbindung mit Ihonerde, als ba: 
We indigblau = fehwefelfaure Ihonerde, auf dem Stoffe. Dem 
Bade kann auch eine Zinnauflöfung zugefepßt, und dann Das Anz 
Ardrn mit Alaun und Weinftein unterlajfen werden. Wird mit 
Alaun gebeist; fo muß die Sndigauflöfung, vor ihrer Zumifchung 
zum Bade, mit Pottafche verfegt werden, um die freie Saure 
abzujtumpfen. Zum Anbeigen kann, nah Berzelius, aud 
falsfaurer Baryt und Weinftein verwendet werden, wodurd nach 
dem Ausjarben in der fauren Auflofung indigblau = fchiwefelfaurer 
Baryt auf den: Zeuge entjicht, der eine dem Audzichen durch Seife 
widerſtehende Sarbe Liefert. 

Um die Seide fächfifchblau zu färben, wird fie in heißem 
Waller eingeweiht, in dem Bade bei einer Wärme, daß man 
die Hand darin leiden kann, behandelt, herausgenommen, dann 
ausgeflopft und ausgewaſchen. 

Wenn unmittelbar aus der mit Schwefelfäure gemachten 
Indigauflöſung gefärbt wird ; fo wird gewöhnlid) die Farbe nicht 
vollfonimen-rein, fondern zieht, wegen des beigemengten Jundig— 
brauns und Indigleims, etwas ins Grünliche. Um fie von diefer 
Verunreinigung zu fondern, und völlig rein herzuſtellen, farbt 
man ungebeiste Flockwolle in der fauren Auflöſung aus, bis Tep- 
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tere entfärbt iſt (S. 217); zieht daun diefe Farbe mit fchwacher 
Pottafchenauflöfung ab, verfegt Ieptere mit etwas Schwefelfäure, 
und färbt nun darin aus. Oder man verfept die fhwefelfaure Zudige ⸗ 
auflöfung mit fo viel Pottafche, daß etwa zwei Drittel der fauren Fluſ⸗ 
figfeit gefättigt werden; von dem Niederfchlage (dem indigblau⸗ 
fchwefelfauren Kali) wird Die Slüffigfeit abgefeipt, derfelbe in Waſſer 
aufgelöft, mit Schwefelfäure verfept, und nun in dieſer Auflofung 
ausgefärbt, wodurch man eine völlig reine Farbe erhält. Die 
übrige blaue Flüſſigkeit kann zum Särben geringerer Waare ver- 
wendet werden. 


U. Blaufärben mit KRampefcdhes oder Blanset;. 


Das Kampefchehol; oder Blauholz kommt vom Kampeſche⸗ 
baum (Haematoxylon campechianum), urfprünglich aus der Kam⸗ 
peſchebay im merifanifchen Meerbufen, hat eine röthlihbraune 
Farbe, ift dicht und nimmt eine fehöne Politur an, hat einen et 
was veilchenartigen Geruch, und gibt durch Abkochung mit Waffer 
eine rothbraune Fatbebrühe, während dad Holz mit grauer, ind 
Kötbliche fpielender Farbe zurüc bleibt. Der eigentliche Farbe⸗ 
floff, der fi in diefem Ertrafte befindet, wird. Hamatin 
genannt. Diefes Pigment oder der Blauholzabfud gibt mit vers 
fhiedenen Sällungsmitteln verfchieden gefärbte Niederfchläge. 
Säuren erzeugen mehr oder weniger gelb und braunroth gefärbte 
Niederfchläge ; Alfalien ziehen die Farbe des Abfuds ind Violette; 
durch Eijenvitriol entfteht ein blaufchwarzer, durch Kupferfalze 
ein blauer, durch ZJinnauflöfung ein purpurrother, durch Alaun 
und Weinjtein ein fchöner rothbrauner Niederſchlag. 

Um den Blauholzabfud zu bereiten, Focht man die Späne 
bes Holzes drei Stunden lang in dem Zwangigfachen ihres Gewich- 
ted Waller in einem bedeckten Keffel aus, 'und feiht dann die 
Brühe von den Spänen ab; übergießt Tegtere mit derfelben Menge 
Waſſer, kocht noch zwei Stunden lang, und fügt die Brühe zu der er⸗ 
fteren Hinzu. Diefes Bad muß längftens innerhalb einiger Tage zum 

Bärben verwendet werden. Wenn der Abfud lange der Luft ausgeſetzt 
bleibt, oderin Berührung mit der Luft abgedampft wird, fo wird ein 
Theil des Pigmentes durch Orydation unauflöslich, und das Bad aͤr⸗ 
mer an färbender Kraft. Willman daher aus dem Abfude ein konzen⸗ 
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trirtes Ertraft bereiten, ſo muß dieſes Abdampfen nur im verſchloſ⸗ 
ſenen Keſſel (mit Helmroͤhren) bei Abhaltung der Luft geſchehen. 
Durch Waſſerdaͤmpfe laͤßt ſich aus dem Blauholze, wie aus den 
andern Farbehoͤlzern, der Farbeſtoff leicht und unveraͤndert aus⸗ 
ziehen. Man brancht hierzu nur daſſelbe Verfahren, deſſen man 
Sich zum Auslaugen des Werkholzes mit Waſſerdaͤmpfen bedient 
¶. Art. ae anzuwenden. ° 
Man füllt die Blauholzſpaͤne in einen mit Eifen gebundenen, 
ſich nad unten verjüngenden Bottich, der oben mit einem feften 
Dedel errichloffen ift, in welchem fich eine große verfchließbare 
Dfnung befindet, um die Späne dadurch einzufüllen und heraus 
zu achenen. Durch dieſen obern Dedel tritt die vom Dampfkeſſel 
feunende Danıpfrößre ein. Der Dampf füllt den Bottich an, durch⸗ 
weicht und ertrabirt die Späne, und das Ertraft fließt unten am Bo⸗ 
den durch eine heberförmige Röhre (Taf. ı, Fig. 3, Bd. J. S. 16.) ab. 
Dieſes Extrakt ift fchöner von Farbe, ald das durch Ausfochen 
don Keſſel erhaltene. Die ähnliche Wirfung erfolgt, wenn man das 
Awnskochen in einem Schließkeſſel (Digeftor) vornimmt, deilen 
@icherheitöventil fo befchwert ift, daß das Sieden unter ei- 
wem Drude erfolgt, der jenen der Atmofphäre etwa um ein 
Drittel oder die Hälfte übertrifft. Gutes Kampeſcheholz liefert 
jwifchen und 75 feined Gewichts reinen Sarbeftoff- 

Das Kampefcepofz braucht man als blaues Pigment haupte 
fächlich zum Färben der Wolle. In diefem Falle wird das Tuch 
mit einem Kupferfalze (effigfaurem oder fchwefelfaurem Kupfer) 
angefotten, oder dad Bad felbit mit einem ſolchen Salze verfegt. 
Man rechnet einen Theil Holz auf ſechs Theile Wolle. Im erften 
Galle fiedet man das Tuch mit einer mit etwas Blauholzabfud ge: 
färbten Beige an, die aus einer Auflöfung von Alaun und Ku- 
pfervitriol (zu gleichen Theilen), mit 3 Eifenvitriol, oder aus Alaun, 
Weinftein und Salzburger Vitriol (ein Zink- und Eifenvitriol hal: 
tender Rupfervitriol) zu gleichen Theilen bejteht; wobei auf Pfund 
Wollzeug + Pfund diefer Beitzen gerechnet wird. Das ange: 
fottene Tuch wird ausgewafchen, und dann in dem fiedenden Blau: 
bolzabfude, dem noch etwas Kupfervitriolzugefeßt wird, eine Stunde 
lang ausgefärbt. Legterem fann etwas Echmad zugefegt werden, 
wodurch die Barbe haltbarer, auch dunfler wird. Im zweiten 
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Falle [hättet man in die Sarbebrühe Grünfpan (-; des Holzge⸗ 
wichtes), den man vorher mit etwas von dem Bade zufammenge- 
trieben bat, bringt das Bad zum Sieden, und färbt den vorher 
wohl Durchnegten Zeug eine Stunde lang darin aus, worauf er 
ausgewunden, auögewafchen und getrodnet wird. Kür Kornblu: 
menblau fann, nach Hermbftädt, der Zeug in einem Abfude 
von Kampeſcheholz, dem für ı Pfund Zeug ı Loth Kupfervitriol 
jugefegt worden ift, angebeigt, durch ein lauwarmes Seifenbad 
genommen, audgefpült, und dann in einem aus 3 Loth Kampes 
fcheholz, + Loth Fernambukholz und 2 Loth Alaun bereiteten Bade 
eine halbe Stunde lang gefärbt werden, ohne die Brühe fieden zu 
laſſen; worauf man ihn am Fluſſe ausſpült. Die Verhaͤltniſſe 
dieſer Beitzen können übrigens vielfältig abgeändert werden: das 
Weſentliche derſelben bleibt immer das eſſigſaure oder ſchwefelſaure 
Kupferoxyd; der Zuſatz von Alaun gibt der Farbe etwas mehr 
Haltbarkeit. Auch Fabroni's allgemeine Beige (Art. Faͤrberei), 
die aus Zinnauflöfung , Weinftein und Kupfervitriol befteht, Fann 
hierzu gebraucht werden. Reim Ausfärben der Wolle im Blau⸗ 
holzbade ſcheint e8 von Vortheil zu feyn, den Stoff aus dem Bade 
nach einem halbftündigen Sieden herauszunehmen, ihn eine Zeit 
lang an der Luft zu laſſen, und dann wieder auf eine halbe 
Stunde in das Bad zu bringen, dem man vorher noch etwas Ku 
pfervitriol oder Gruͤnſpan zufegen kann. 

Um Baumwolle und Leinen mit Kampefcheholz blau 
zu färben, imprägnirt man diefelben mit einer Beiße, Die aus eſſig⸗ 
faurem Kupferoryd (1 Pfund Aupfervitriolin 4 Pfund Waffer auf: 
gelöft und mit ı2 Loth Bleizucker zerfept) und efligfaurer Thon⸗ 
erde (aus 8 Loth Alaun in ı Pfund heißem Waifer aufgelöft, und 
durch 5 Loth Bleizucker zerfegt) zu gleichen Theilen befteht, Taßt 
den gebeigten Zeug abtrodnen, wäfcht ihm mit Waſſer aus, und 
färbt ihn dann in dem Holzabfude bei allmählich bis zur Siedhitze 
fleigender Temperatur, in welcher man ihn nody einige Minuten 
lang erhält. 

Auf eben diefe Art färbt man audy aus Kampefcheholz die 
Seide: die Farbe ift jedoch weder fchön noch dauerhaft. 

Das Blauholz wird für gemeine Waare häufig zum Auffegen 
auf Indig, zur Herflellung einer dunklen Schattirung mit Erfpa- 
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rung von Indig, gebraucht. Der Zeug erhält in dieſem Falle einen 
Grund von Küpenblau; dann -wird er anf eine der im Vorigen 
befchriebenen Arten, gewöhnlich mit Kupfervitriol, Weiriftein und 
Eifenvitriol, gebeigt, und im Blauholzbade, dem etwas Schmad 
oder Salläpfel zugefegt worden, ausgefärbt. Auch kann man auf 
. folgende Art verfahren. Auf 30 Pfund Tuch nimmt man 2 Pfund 
falsfaures Zinn, ı Pfund Alaun und ı Pfund Weinftein, die man dem 
Blauholzabſude zufebt, worauf man denfelben zum Sieden bringt. 
In das fiedende Bad bringt man das Tuch, laßt es anderthalb 


SGStunden fieden, und nimmt es heraus, um ed auszulüften. Man 


Iöfet dann in dem Bade + Pfund Kupfervitriol auf, bringt das 
Tuch wieder hinein, nimmt e8 in dem fiedenden Bude eine halbe 
Stunde lang herum, Tüftet e&, und wäfcht es aud. 

Das aufgeſetzte Blau Täßt fich leicht durch Prüfung mit 
etwas verdunnter Schwefelfäure erfennen, die das Holzblau weg⸗ 
nimmt, und nur den Indiggrund übrig läßt. Das mit Kampeſche⸗ 
‚bolz gefärbte Blau ift unecht, und hat feine Haltbarfeit, indem 

e8 durch Luft, Licht und ſchwache Säuren zerftört wird. | 


II. Färben mit Berlinerblau. 


Bei dem Färben eines Stoffes mit Berlinerblau Fomntt es 
darauf an, denfelben erft mit Eifenoryd oder einem Eifenorydfalze 
gleihförmig zu imprägniren, und dann mit einer Auflöfung von 
blaufaurem Eifenfali zu behandeln, damit auf dem Zeuge das Vers 
Tinerblau gebildet, und in feiner Entftehung mit den Faſern deifel- 
ben verbunden werde. Bei diefer Särbungsart liegen die Schwie— 
rigfeiten houptfächlich darin, daß die Anbeigung mit der Eifenauf- 
löſung möglichft gleichförmig gefchehe, weil ein geringer Unter: 
fhied der Eifenorydmenge an einer Stelle fehon einen bedeuten- 
den in der Farbe hervorbringt; und daß hinreichend viel Eifen- 
oxyd mit dem Stoffe verbunden werde, um die Farbe gehörig dun« 
kel zu erhalten. Der Eifenvitriol iſt als Vorbeitze hierzu nicht ge= 
eignet, weil er auf dem Zeuge zu leicht Eryftallifirt, und dann 
der Zerlegung widerfteht ; wodurch, je nach der Zeit des Trock⸗ 
nend der einzelnen Stellen, eine ungleiche Vertheilung des Gi: 
fenoryds entfteht; ferner weil durch das Eifenorydul des Eifen- 
vitriols nicht bloß reines Berlinerblau, fondern auch auflösliches 
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Berlinerblau gebildet, und dadurch die Farbe verſchlechtert 
wird (S. 27). Man kann daher zwei Wege einſchlagen, um 
dieſe beiden Hinderniſſe zu beſeitigen, naͤhmlich entweder das 
vorläufige Ausfaͤrben des Zeuges in irgend einer mit Eiſenbeitze 
verfegten Farbebruͤhe; oder die Anwendung von leichtauflöslichen 
Eifenorydfalzen. .. 

Färbt man den Zeug vorläufig in einer Sarbeflotte mit 
Eifenbeige aus; fo erhält man einen gleichförmigen, mit dem. 
Sarbeftoffe verbundenen Eifenorydgrund, der dann mit dem blau- 
fauren Eifenfafi behandelt wird. Zu diefem Behufe kocht man 
Kampefcheholz mit dem achten Theile feines Gewichtes Galläpfel 
gehörig aus, bringt den durchgefeihten Abfud in einen Keffel, 
verdünnt ihn mit Waſſer,' ſetzt der Flüſſigkeit Alaun, Eifen: 
vitriol und Weinftein zu gleichen XTheilen, mit 2 Theil Kupfer 
vitrio] zu (mach der Stärfe der Schattirung, die man hervors 
bringen will, mehr oder weniger), die man vorher in heißem 
Waſſer aufgelöft Hat, erhigt die Mifchung, bringt dann den 
wohl durchnäßten Zeug (Wolle oder Baumwolle) hinein, nimmt 
ihn wohl durch, und laßt ihn noch eine Wiertelftunde fieden. 
Nachdem der Zeug audgelüftet und gut ausgewafchen ift, wird 
er in ein .warmed Bad gebradht, Das aus einer mit etwas 
Schwefelfäure oder Salzfäure gefchärften Auflöfung von blau— 
faurem Eifenfalt befteht, und bis zur Sättigung der Sarbe 
herum genommen, dann ausgelüftet und gewafchen. Auf 
diefe Art fönnen alle Schattirungen des Blau bis zu Schwarz⸗ 
blau erhalten werden, je nachdem die mit der Beige verfegte 
Sarbeflotte mehr oder weniger mit Waſſer verdünnt wird; und 
das auf diefe Art dargejtellte Blau iſt haltbarer, und widerfteht 
der Seife befler, als das auf einen ' bloßen Grund von Eiſen⸗ 
oxyd gefärbte Berlinerblau. 

Bringt man das Berlinerblau auf dem Zeuge durch unmittel⸗ 
bare Verbindung des Eifenorydes mit der Blaufäure hervor; fo 
muß man zum Anbeißen des Zeuges die leicht auflöslichen Eiſen⸗ 
orydfalze anwenden. Diefe find das effigfaure oder hofzeffigfaure 
Eifenoryd (Die Eifenbeige), das fchwefelfaure Eifenoryd und das 
weinfanre oder weinfteinz [chwefelfaure Eifenoryd. Da die effige -* 
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ſaure Eiſenoxydauflöſung dad Sieden nicht wohl verträgt; fo 
werden hier die zwei letzteren angewendet. 

Die fhwefelfaure Eifenorydbeige wird für die: 
fen. Zwed auf folgende Art bereitet. In eine geräumige Schüf- 
fel oder einen Zopf aus Steingut, den man in ein Sandbad feßt, 
bringt man 10 Pfund Waller, gießt nach und nach in daifelbe 
a: Pfund Schwefelfäure von 66° und 2: Pfund Salpeterfäure 
von 36° Baume, rührt die Mifchung unter einander, und bringt nun 
14 Pfund reinen Eifenvitriolnach und nach unter Umrühren indie: 
ſelbe. Durch die Salpeterfäure wird das Eifenorpdul des Vitriols 
in Oryd verwandelt, und fchwefelfaures Eifenpryd gebildet, wäh. 
rend ſich Salpetergas in rothen Dämpfen unter Aufbraufen ent» 
widelt. Wenn die Einwirkung nachläßt, fo erwärmt man die 
Slüffigkeit allmählich), damit das Aufbraufen Fein Überlaufen ver- 
urfache, und vermehrt dad Feuer endlich bis zum Sieden der 
Flüfligfeit, welches man einige Minuten lang fortfegt, bis Fein 
Salpetergas mehr entbunden wird. Diefe Auflöfung, welche be: 
Tiebig mit Waffer verdünnt werden fann, wird zum Gebvauche auf: 
bewahrt. Soll diefelbe im Großen bereitet werden, fo Fann dad 
in einem bleiernen Keffel, oder auch in einem hölzernen Bottiche 
geihehen, in welchem man die Flüſſigkeit durch Waſſerdaͤmpfe 
erwärntt. 

Um die weinftein=[hwefelfaure Eifenoryv- 
beige zu bereiten, wird die fo eben dargeftellte fchwefelfaure 
Beige, während fie noch heiß iſt, mit folgender Mifchung verſetzt. 
Man bringt in ein Steingutgefäß 4 Pfund Waſſer, fügt 2} Pfund 
Schwefelfäure von 66° zu demfelben, gibt dann 6 Pfund gepul: 
verten rothen Weinftein hinzu, und erwärmt die Miſchung, bis 
die Auflöfung des Weinfteind erfolgt iſt; dann gießt man diefe 
Sluffigfeit zu der im Vorigen bereiteten fchwefelfauren Eifenoryd- 
beige, rührt die Mifchung gut unter einander, verdünnt fie fo weit 
mit Waller, bisfle noch eine Dichtigkeit von 36° ©. zeigt, läßt 
fie. einige Tage ſich fegen und flären, worauf man fie in ver: 
fchloffenen Gefäßen (im Großen in Fälfern) zum Gebrauche auf: 
hebt. Diefe Slüffigfeit enthält weinfaures Eifenoryd, weinſau⸗ 
res Eifenoxydfali und fchwefelfaures Eifenoryd, welche Salze 
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ſich in jedem Verhaͤltniſſe in Wafler auflöfen umd ntepallife 
barfind. 

Diefe weinftein = jchwefelfaure Eifenorydbeige it von 
Raimond für die Färbung der Wolle in Berlinerblau einges 
führt worden, die nach ihm auf folgende Weiſe vorgenom⸗ 
men wird, 

Ein hölzerned, mit einem Haſpel verfehenes Gefäß wird bis 
zu „7 feined Inhalts mit der eben genannten Beige angefüllt, 
und unter Umrübren voll Waſſer gegoffen, daß die Fluͤſſigkeit wer 
nigftend :° Baume oder etwas darüber zeigt. Das Bad wird 
dann durch Waflerdampf mittelft einer bleiernen Röhre auf 35 — 307 
R. erhigt, und das Tuch gleichmäßig durchgehaſpelt. Man läßt 
Die Zemperatur fleigen, bis dad Bad endlich ins Sieden fommt, 
und das Tuch eine hinlänglich Dunkle Eifenfarbe, je nachdem die 
Schattirung des Blau werden foll, angenommen hat. Dad Tuch 
wird ſdann heraus genommen, ſogleich in fließendes Waſſer ge⸗ 
bracht, und moͤglichſt gut ausgeſpült. Bei ſehr lichten Farbe: 
tönen braucht die Eifenbeige gar nicht erwärmt zu werden, und 
in diefem Balle ift ed auch gut, dad Bad noch mit etwas Schwer 
felfäure und Weinftein (zu gleichen Theilen) anzufchärfen. Das 
rüdfländige Eifenbad fann, wenn demfelben neuerdings fo viel 
Beige, daß ed wieder 5° am Aräometer zeigt, zugefegt wird, noch 
mehrere Mahl zum Anbeigen dienen, bis die vorwaltende Säure 
die Erneuerung deſſelben nöthig macht. 

Das blaufaure EifenfalisBad wird in einer. befonderen, mit 
einem Hafpelverfehenen Kufe angefeßt, die mit warmem Waffer ges 
füllt wird, welchem man eine Auflöfung von fo viel blaufaurem Eifen- 
fali in Waſſer zufegt, daß auf jedes Pfund des zu färbenden Tuches 
23 bis 3 Loth blaufaures Eifenfali. fommen. Das Tuch wird 
12 — 15 Minuten lang im Bade herumgehafpelt, und dann auf 
den Hafpel zurüdgebracht. Man verdünnt nun eben fo viel Schwes 
felfäure von 66°, ald man blaufaures Salz gebraucht hat, mit 
drei bis vier Mahlfo viel Waffer, gießt ungefähr + diefer Mifchung 
in dad Bad, rührt ed gut um, haſpelt dad Tuch neuerdings eine 
Viertelftunde durch, windet ed wieder heraus, ſetzt das zweite 
Drittel der Säure hinzu, verfährt wie vorher, und wenn man 
endlich den legten Antheil der Säure in das Bad gerührt hat, 

Technel. Encutlop. 11. Bd. 15 
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zieht man das Tuch wieder einige Mahl durch, laͤßt es dann ganz 
in das Bad fallen, und eine halbe Stunde ohne Umruͤhren darin 
liegen. Dieſe beinahe kalte Anwendung des Blaubades hat den 
Vortheil, daß Feine Blaufäure verflüchtiget wird. Das gefärbte 
Zuch wird fogleidy an den Fluß gebracht und ausgewafchen. 

Nach dem Auswafchen wird das Tuch mit einer falten Sei⸗ 
fenauflöfung eine Wiertelftunde ausgewalft, um die nicht mit 
dem Zeuge verbundenen Sarbetheile wegzufchaffen, mit larem Waſ⸗ 
fer ausgewafchen,, und dann avivirt oder belebt. 

Das Aviviren für Dunfelblau gefchieht mit Waſſer, dem 55 
feined Gewichtes flüffiges Ätzammoniak beigemifcht worden ift; 
auch weniger oder mehr, je nach der vorläufigen Angabe eines 
Mufters. In diefem Bade zieht man das Tuch 25 80 Minuten 
Yang herum. Durch daffelbe befommt die Farbe einen violetten 
Stih. Das Aviviren für Hellblau verrichtet man in einem Bade, 
welchem man auf jede Maß des Bades 100 Gran Schwefelfäure 
und eben fo viel rothen Weinftein, in Doppelt fo viel Waſſer auf: 
gelöft, zugefebt hat: das Bad wird zum Sieden gebracht, das 
Zub 13—ı5 Minuten lang darin herumgehafpelt, dann in 

fließendes Waſſer gebracht, aufgehängt und getrodnet. 

Die Farbe des mit Berlinerblau gefärbten Tuches widerfteht 
zwar der Einwirfung der Luft und der Säuren, aber feineswegs 
den Alfalien, indem fie durch Iegtere, die fich mitder Blaufäure ver: 
binden, zerftört, und in Gelb verwandelt wird. Überhaupt fcheint 
es nicht, daß diefe Farbe jemahls den Indig verdrängen werde. 
Beſtimmte Scyattirungen mit derfelben nad Willführ hervorzu⸗ 
dringen, wird immer eine [hwierige Sache bleiben; überdieß be⸗ 
halt das mit Berlinerblau dunfel gefärbte Tuch immer eine ge— 
wife Rauhigkeit der Faſern, die der Einwirfung des Eifenoryds 
zuzufchreiben ift, welche legtere auch mehr oder weniger die Faſer 
ſelbſt fhwächt, während das Indigblau eine mit der Natur der 
Wolle felbft analoge Befchaffenheit hat. 

Die Baumwolle und das Leinen, die überhaupt 
ſich viel leichter mit dem Eifenoryde verbinden, ald Wolle, laſ⸗ 
fen ſich auf diefelbe Art ohne Schwierigkeit in Berlinerblau aus: 
färben, indem man fie in der weinftein = fchiwefelfauren Eifenbeige 
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anbeigt *), an-der Luft trocknet, auswaͤſcht, und dann in einem 
(durch Verſehung mit etwa Schwefelſaͤure) geſaͤuerten blau⸗ 
fauren Eiſenkali⸗Bad ausfaͤrbt. Für denſelben Zweck kann man auch 
die eſſigſaure Eiſenoxydaufloͤſung anwenden. Dieſe Beitzen werden 
kalt gegeben. Die Farbe wird auf’ Baumwolle fehr fhön, hält 
aber die Seife nicht aus. 


Sm Kleinen fann man die: Baumwolle auch unmittelbar mit, - 


Berlinerblau felbft färben. Man nimmt feines Berlinerblau (Pa⸗ 
riferblau), pulvert es, übergießt es mit drei bis vier Mahl feinem Ges 
wichte fonzentrirter Salzfäure, und läßt die Mifhung 24 Stunden 
lang ohne Anwendung von Wärme digeriren, während dem man 
fie fünf bis ſechs Mahl umrührt.. Man beist die gebleichte 
Baumwolle in einer Auflöfung von efligfaurer Thonerde, und. 
wäfcht-fie nach dem Trocknen gut aus. Die obige Mifchung gießt 
man nun in ein Öcfäß, fehüttet zwanzig bis fünf und zwanzig Mahl. 
fo viel heißes Waffer darauf, rührt gut um, und färbt die ges 
beigte, gehörig durchnäßte Baumwolle darin aus. „Sie wird 
dann ausgedrüdt,' gelüftet, gewafchen und getrocknet; zulept in 
einem fauren Bade (aus Waller mit; Schwefelfäure) durchse⸗ 
nommen, gut gewaſchen und getrocknet. 

Die Faͤrbung mit Berlinerblau, zumahl fuͤr helle und mitt⸗ 
lere Schattirungen, wird haͤufig auf Seide angewendet, wel⸗ 
ches Blau man in Frankreich Raimond⸗Blau nennt. 

Die Seide wird in die oben beſchriebene ſchwefelſaure 
Eiſenoxydbeitze, oder noch beſſer in die weinſtein-ſchwefelſaure 
Eiſenoxydbeitze, die man mit mehr oder weniger Waſſer verdünnt 
hat, laͤngere oder kürzere Zeit, je nach der Schattirung, die man 
hervorbringen will, eingetaucht, ausgewunden, gut durchgeklopft, 
und im Flußwaſſer ausgewaſchen. Hierauf behandelt man ſie 
durch ein vier⸗bis fünfmahliges Eintauchen in einer ſehr gefättig» 
ten und beinahe fochenden Seifenauflöfung (auf 4 Theile Seide 
ı Theil weiße Seife, in einer hinreihenden Menge Waller aufe 
gelöft) , wodurch fi) das Oxyd mehr befeftigt, und das mit dem 








*) Um die Eifenbeise möglichft gleichförmig zu vertheilen, iſt es gut, 
den Zeug nach dem Auswinden auf einer Tafel auf beiden Seiten 
mit einer ftarken Bürfte zu überfahren. 

5? 


228 Dlaufärben. 


Zeuge nicht feft verbundene Eifenfalz anögefchieden wird. Die 
zücdftändige Seifenauflöfung kann wieder zum Kochen der Seide, 
Die mit dunklen und gewöhnlichen Barben gefärbt wird, benugt 
werben. Nach dem Seifenbade wird die Seide im Flußwaſſer 
möglichft rein ausgewafchen. Hierauf bringt man fie in das Blau⸗ 
bad, wozu man eine der Waare angemellene Menge Waſſer, das 
bis anf 60° R. erhipt iſt, in ein Gefäß von weichem Holze bis 
auf zwei Drittel einfüllt, darin auf ı2 Theile Beide einen Theil 
gutes blauſaures Eifenfali auflöfen laͤßt, auf einen Theil die- 
ſes Salzes a Theile Salzfäure zufegt, die Slüffigfeit wohl un- 
ter einander rührt, dann die Seide eintaucht, und file einige 
Minuten darin bewegt, endlih, wenn fie fchön gleichförnig 
gefärbt ift, fie herausnimmt, und im Fluſſe klopft und wäfcht. 
Die fo gefärbte Seide fann noch durch ein Bad belebt werden, 
das aus Waſſer beſteht, dem man flüſſiges Ätzammoniak zu- 
geſetzt hat. 

Um die Seide ſchwarzblau zu färben, verfährt man auf fol⸗ 
gende Weife. Die Seide wird mit ı5 Progent@eife gefocht, am 
Sluffe'gewafchen und ausgewunden. Dann Focht man die Hälfte 
ihres Gewichtes Galläpfel in der hinreichenden Quantität Waifer 
zwei Stunden lang, feiht die Abfochung durch, laͤßt die Seide 
‚anf den Stöcden achtzehn Stunden lang darin bei einer ganz maͤ⸗ 
Bigen Wärme hängen, lüftet jieeine Stunde Tang aus, und wäfcht 
fie im Fluſſe. Man maht nun ein Bad aus einem Theil der 
weinftein fhwefelfauren Eifenorydbeige und 20 Theilen Waſſer, 
nimmt die Seide darin durch, zieht fie nach zwei Stunden heraus, 
gibt ihr dann ı5 Minuten lang ein beinahe fiedendes Sei» 
fenbad, und wäfcht fie im Slußwafler forgfältig aus. Endlich 
nimmt man fie durch ein Bad von blaufaurem Eifenfali (nad) der 
verlangten Schattirung mehr oder weniger fonzentrirt), das mit et 
was Salzfäure verfchärft worden ift, bei der gewöhnlichen Tempe: 
ratur durch. 

Die mit Verlinerblau auf Seide erhaltene Farbe ift der mit 
Säcfifchblau dargeftellten ſowohl in der Haltbarkeit a als im Glanze 
vorzuziehen. 
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IV. Andere blaue Pigmente. 


Außer dem Blauholze gibt e8 noch einige andere vegetabili- 
{he Stoffe,. welche blaue Pigmente liefern, obgleich die. mit 
denfelben auf.den Zeugen erhaltenen Farben fo flüchtig find, daß 
ihre Anwendung nicht ausgedehnt ift. Hierher gehören außer 
dem Lackmus (f.diefen Artikel) Die Heidelbeeren, die Hollunders 
beeren, die Beeren des gemeinen ‚Ligufterd und einige andere, 
fo wie die Beeren des afrifanifhen Nachtfchattene. 

Die Heidelbeeren, Schwarzbeeren (Beeren der 
gemeinen Heidelbeere, vaccinium myrtillas) enthalten einen 
violblauen Farbeſtoff, der durch Säuren: roth, und durch Alkalien 
grün wird, und wie der Lackmus und die Veilchen⸗Tinktur als 
Reagend auf Säure und Alkali gebraucht werden kann. Mau 
kann Zeuge, befonderd Seide, damit blau färben, indem man 
die Beeren zerquetfcht, den Saft mir lauwarmem Waſſer aussieht, 
das Bad mit einer Auflöfung von Alaun, Weinftein und Kupfer 
vitriol verfegt, und den Zeug darin ausfärbt. Ein Zufag von 
Gallus macht die Farbe dunfler. Durch dad Kochen der Beeren 
und deu. Bades geht die Farbe in das Violette. Auf ähnliche Art 
verhalten fih die Brombeeren (Bubus caesius und frur 
Licosus). 

Die Hollunderbeeren (Beeren des gemeinen Hollun: 
derö, sambucus nigra, und des Attichs, sambucus ebulus) 
färben auf diefelbe Art blau, wie die Heidelbeeren, indem man 
mit Aloun und Kupfervitriol, oder mit Effig und Grünfpan au 
beigt. Alkalien machen die blaue Farbe grün, Säuren roth. 

Die Beeren des ſchwarzen Maulbeerbaumes ver: 
halten fich eben fo, und laffen ſich auf diefelbe Art anwenden. 
Daffelbe ift mit den Blumenblättern der [hwarzen Rofenpape 
pel (Althaea rosea) und mehreren Pflanzenftoffen ähnlicher Art 
der Fall. 

Eine etwas baltbarere Farbe geben die Liguſterbeeren 
(Beeren des gemeinen KHartriegeld, des Elfenbeerbaums, der 
Rainweide (ligustrum vulgare,) Der Saft der ſchwarzen Bee⸗ 
ren wird durch Alfalien blau und grün, durch Säuren roth, durch 
Aupferfalze blau, durch Eifenfalze ſchwarz; daher fie auch zur 
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Tinte gebraucht werden können. Um Zeuge damit blau zit färe 
ben, Focht man ı Pfund Beeren mit Waffer aus, febt dem Ab⸗ 
fude a Loth Alaun, a Loth Eifenvitriol und = Loth Kupfervitriol 
gu, öder ftatt deſſen Weinftein und Grünfpan zu gleichen Thei- 
Ten, und färbt in demfelben. Wird zur Beitze bloß Eifenvitriol 
verwendet, ſo erhält man Stahlblau. Auch fann das Bad mit 
Zinnfalz verfest, ober der Zeng mit Zinnſalz angebeigt werden, 
wo dann das Blau ind Violette fpielt. Die Ligufterbeeren, die 
bereits zu Saftfarben von den Kartenmahlern benubt werden, 
Fönnten ftatt des nachfolgenden Solanıım eine häufigere er: 
wendung für Seibenfärberei finden. 

— Die Beeren des afrifanifhen Nahtfhattens 
(solanum guineense) find feit wenigen Jahren im der Seiden⸗ 
färberei zur Darftellung mannichfaltiger Sarbenfchattirungen von 
Blau, Violett, Röthlich, Braun ꝛe., hauptſaͤchlich aber für Violett, 
verwendet worden. Gegen Alfalienund Säuren verhält ſich diefe 
Sarbe beiläufig wie jene der Meidelbeeren: Säuren machen fie 
roth, und Alfalien grün. Die Beeren, die gewöhnlich ſchon zer- 
quetfcht und getrocknet in Geftalt von Kuchen aus Stalien kommen, 
werden mit lauem Waffer ausgejogen, der Auszug wird Durch: 
gefeiht, und darm gefärbt, während deſſen die Farbbrühe warm 
erhalten wird, indem man das Gefäß in ein größeres mit heißem 
Waller ſetzt. Die Seide entzieht dem Bade die Farbe, obne vor: 
her angebeigt zu feyn, und um fie mit dem Pigmente zu fättigen, 
muß man ſie b Stünden lang in der warmen Slotte laffen, worauf 
fie in fließendem Waffer gut ausgefpült und ausgewunden wird. 
Auf ı Pfund Seide find ı+ bi6 a Pfund Solanım erforderlich. 
Sn der rüditändigen Flotte können jedoch noch lichtere Schatti- 
rungen ausgefärbt werden. Eine blaue Farbe erhält man mit 
diefem Pigmente, wenn man die Seide auf die eben angegebene 
Meife mit der Farbe fättigt, und fle dann durch eine Alaunaufe 
Töfung zieht. 

Ein in der Feftigfeit der Farbe dem Indig ſich näherndes 
Pigment, das fi) von demfelben jedoch dadurch unterfcheidet, daß 
es in Alfalien auflöslich ift, und fich nicht einem ähnlichen Des: 
oxydationsprozeſſe unterwerfen laßt, liefern die Srüchteder in Sud: 
amerifa einheimifhen Gardenie (Gardenia genipa und Gar- 
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denia aculeata), deren farbelofer Saft an der Luft dunfelblau 
wird, und, nah Bancroft, Zeuge, Haut und Nägel unver: 
gänglich dunkelblau färbt. Hat der Saft einmahl die blaue Farbe 
angenommen, fo verbindet er fich nicht mehr mit den Stoffen. 
Die nähere, Unterfuchung diefer Subſtanz und deren Verwen⸗ 
dung ale Faͤrbematerial wäre nicht unwichtig,. befonders für ein 
topifhes Blau der LKattundrudereien. 

d. H. 


Blech. 


Man kann unter Blech im Allgemeinen jedes im Ber: 
baltnifie zu Länge und Breite fehr dünne Stud Metall verftes 
ben; , wiewohl der gewöhnliche Sprachgebrauch die Anwendung 
dieſes Wortes nicht auf die allerdünnften Fabrikate diefer Art 
(j. B. das zu aͤußerſt dünnen Blättern gefchlagene Gold und 
Silber) ausdehnt. Ju der Seftalt von Blech find die Metalle 
für. zahlloſe Bälle am beften geeignet, mit Bequemlichkeit weiter 
verarbeitet zu werden, und das Blech ift daher ein für die teche 
nifhen Künfte höchſt wichtiges Fabrikat, von deffen unmittelba- 
ren Verwendungen und Bearbeitungen im Artifel Blech arbei⸗ 
ten Auskunft gegeben wird. 

Wenn das Blech zu den verfchiedenen Zweden, zu wel 
hen es beſtimmt iſt, die größte Tauglichkeit befigen fol, fo muß 
eö auf der Oberfläche vollfommen glatt und eben, ohne Beulen, 
Runzeln und Sciefern, überdieß an allen Stellen einer Tafel 
von vollfommen gleicher Die feyn. Diefe äußeren Eigenſchaf⸗ 
ten, weit entfernt, bloß zur Schönheit beizutragen, haben auf 
die Verarbeitung wefentlichen Einfluß, und dürfen daher nie ver- 
nachläfligt werden ; fie hängen ganz allein von der Sorgfalt bei 
dem mechanifchen Verfahren der Blechfabrifation ab. Nicht wer 
niger wichtig ift die innere gute Befchaffenheit, vermöge welcher 
dad Blech möglichft zäh, und vonunganzen Stellen frei feyn foll; 
bierzu gelangt man nur Durch Auswahl des beiten Materials, 
ohne welche die vollfommenften Mafchinen und Verfahrungsarten - 
Sein tadelfreied Blech liefern Fönnen. 

Die. Mittel, deren man fich zur Verwandlung der Metalle 
in Blech bedient, find zweierlei, naͤhmlich Hammer und Wal 
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zen: durch erftere entſteht dad gefch lage ne, durch lehtere das 
8 Blech.⸗ 

Das Schlagen von eigentlichem Blech mittelſt eines Hand⸗ 
hammers, die aͤlteſte und urſpruͤnglich einzige Erzeugungs⸗Me⸗ 
thode, wird jetzt nur mehr in hoͤchſt ſeltenen einzelnen Faͤllen, 
und ganz im Kleinen, ausgeuͤbt. Die Blechhaͤmmer, welche 
aber bei fortfchreitender Vervollkommnung der Babrifation im: 
mer mehr den Walzwerfen weihen muͤſſen, werden ftetd vom 
Waller getrieben, und haben diefelbe Einrihtung, wie Die Ham⸗ 
merwerfe überhaupt, deren man ſich auch zum Schmieden des Ei: 
fend und anderer Metalle im Großen bedient. 

Fig. 15, Taf. 35, zeigt einen folchen Hammer im Aufriffe 
von der Seite, und Fig. ı6, eben diefer Tafel, im Grundriſſe. 
Das Geftelle deffelben, welches, wegen der heftigen Erſchuͤtterun⸗ 
gen, auf einem feften gemauerten, oder aus eingefchlagenen Pfähe 
len gebildeten Srundwerfe errichtet feyn muß, befteht aus zwei 
ftarfen hölzernen (oft gußeifernen) Ständern, den Buhfenfäu 
fen e, e, welche durch Auerriegel gehörig zufammengehalten 
werden, und in Big. 36 nach der Linie z = (Big. ı5) durch 
fehnitten find. Auf den inneren, gegen einander gefehrten Geis 
ten diefer Ständer find die aud Eifen gegoffenen Büchfen ], 1 ein« 
geihoben und verkeilt, in deren halbkugelförmigen Vertiefungen 
die Zapfen n, n dereifernen Hülfe m ruhen. Die lehtere ums 
gibt den durch fie geſteckten und mittelft Keilen befeftigten hoͤlzer⸗ 
nen (manchmahl aus Eifen gefhmiedeten) Helm oder Hammer- 
ftiel d, welcher auf diefe Weife einen um die Zapfen n, n beweg⸗ 
lichen zweiarmigen Hebel bildet. Der Hammer a ſteckt am Ende 
des längeren Armes von diefem Hebel; er befteht gewöhnlich aus 
gefchmiedetem Eifen, und hat ein Gewicht von 50 bis 600 oder 
700 Pfund; feine Bahn (d. i. die Fläche, mit welcher er auf 
das untergelegte Metall fchlägt) ift verftählt, meiftens mehr lang 
als breit, und ein wenig gewölbt. Dieß gilt auch im Allge: 
meinen von der Bahn oder obern Fläche des gußeifernen Ambofs 
ſes b. Übrigens aber find die Dimenfionen beider fehr verfchier 
den, indem die Länge der Hammerbahn von 6 Zoll biß zu 24 Zoll, 
ihre Breite von F Zoll bis zu 7 Zoll beträgt. Die nähmlichen 
Berfshiedenheiten treffen Die Größe der Ambopbahn. Je [hmäler 
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die Bahn des Hammers und des Amdoſſes iſt, deſto ſchneller laͤßt 
ſich das Metall ausſtrecken, allein deſto mehr Geſchicklichkeit wird 
von Seite des Arbeiters erfordert, um ein glattes, "von Beulen 
und anderen Unebenheiten freied Blech. zu erzeugen. - Die Babe 
nen der Hämmer und Amboſſe müflen, weil fie durch den Gebrauch 
ihre Glaͤtte verlieren, öfters auf dem Sehleifſtein⸗ neu abseſchliſ 
fen werden. 

Der Amboß muß eine ſehr feſte Unterftügung erhalten. Zu 
diefem Behufe wird ein = bis 3 Fuß Dicker, 6 bis 8 Fuß hoher Höl- 
jerner Klotz e, der Amboßftod, dergeftaltin die Erde, auf ein 
Grundwerf von eingerammten Pfählen, verfenft, Da5 er nur ns 
bis 18 Zoll hervorragt; in die obere Bläche deſſelben wird ein ei⸗ 
ſernes vierfeitiged Gehaͤuſe (der Amboßkaſten, die Che 
botte) eingelaſſen, und in dieſem erſt der Amboß ſelbſt in der ge⸗ 
hoͤrigen Richtung ſeſtgekeilt. Um die Unterſtuͤzung und Regierung 
des auszuſchmiedenden Metalles zu erleichtern, läßt man daſſelbe 
auf zwei rechtwinkligen eiſernen Hafen oder Klammern (Kneſch⸗ 
ten) ruhen, welche zu beiden @eiten des Amboſſes, gleich hoch 
mit demfelben, in dem Amboßflode eingefchlagen find. 

Im Zuftande der Ruhe, wenn der Hammer den Amboß bes 
rührt, liegt der Helm a k horizontal. Das Heben ded Hammers 
geſchieht mittelft der eifernen Däumlinge, welche in den Heb⸗ 
franz; iider vom Waſſerrade (entweder unmittelbar oder durch 
ein vorgelegtes Raͤderwerk) umgedredten Welle h eingefept find, 
indem diefe Däumlinge das mit einer Eifenplatte k belegte hintere 
Ende des Hammerhelmes niederdrüden. Die Entfernung ded En⸗ 
des k von den Zapfenn,n der Hülfe (oder die Länge des Schwan 
je6) -wird zu z bis 5 der ganzen Längea k des Helmes genoms 
men, Damit eine verbältnißmäßig geringe Bewegung bei k hin« 
reiche, um den Sammer auf die erforderliche bedeutende Höhe 
(18 bis 36 ZoU) zu heben, Bei einer Umdrehung der Welle hwird 
der Hammer fo viel Mahl gehoben, ald der Kranz i Däumlinge 
enthält; und jedes Mahl fällt er nach dem Vorübergeben eines 
Däumlinge von felbft durch, feine Schwere auf den Amboß herab, 
Die Gefchwindigfeit der Welle hmuß demnach fo regulirt feyn, 
daß der Hammer Zeit genug hat, ganz auf den Amboß niederzu⸗ 
falen, ohne Daß das hinaufgehende Ende k ded Helmed gegen den 


zunichit felgenten Diumling flößt, und von ihm aufgehalten 
wen Damit felbft bei einem raſchen Gange des Waillerrades nie 
der Denmmer zu weit empor geworfen, und Dann beim Niederfal- 
In auf Die erwähnte Weife von den Däumlingen gefangen werden 
ann, werfieht man das hintere Ende des Helms mit einem eiſer⸗ 
nen Ringe g (dem Schwanzringe), der am Schlufle des 
Riederganges gegen einen feftliegenden eifernen Prellflog f 
ſeßt. Diefer Alog bat zugleich den Nupen, den Hammerhelm 
„öplich, vermöge der Elaflizirät, zurüd zu werfen, hierdurch deu 
Ball des Hammers zu befchleunigen, und fewohl die Schnelligkeit 
eis die Stärke der Schläge zu vermehren. 

Zudem folchergeftalt Die Bewegung des Hammers ohne Zus 
thun des Arbeiters fortgeht, bleibt Iegterem nichts zu thun, ale 
das audzufchmiedende Metal mittelſt der Zange gehörig auf dem 
Amboffe zu regieren. Hierbei muß darauf Bedacht genommen 
werden, daß die Stredung von der Mitte gegen die Seiten zu 
geſchehe; denn, wenn man umgekehrt verfahren, und die Schläge 
des Hammers zulegt auf die Mitte der Tafeln leiten wollte, fo 
würde das hier befindliche Metall, bei der Ausdehnung, welche 
ed nun erfährt, gezwungen ſeyn, ſich zu werfen, und Beulen oder 
Halten zu bilden. Wenn man (was während der Arbeit öfters 
nöthig wird) den Hammer augenblidlich zur Ruhe bringen will, 
ohne den Gang des Wailerrades anzuhalten, fo reicht es bin, 
durch ein untergefegtes Stüd Holz den ganz aufgehobenen Helm 
in der Nähe des Hammers zu ſtützen, wodurd man bewirkt, daß 
die Däumlinge der Welle h wirfungslos an dem Ende k deö 
Schwanzes vorüber gehen. 

Bei der größten Sorgfalt iſt es kaum möglich, unter dem 
Hammer ein volltommen ebenes und glatted, durchaus gleich dis 
des Blech darzuftellen. Alle diefe Eigenfchaften Iaflen fich aber, 
überdieß verbunden mit viel größerer Schnelligkeit der Erzeugung, 
duch die Walzwerke (Stredwerke oder Streden) erreis 
chen. Diefe Art der Blechfabrifation ift daher ohne Widerfpruch 
‚die zweckmaͤßigſte, ja die einzige voHfommene. 

Im: Allgemeinen befteht-ein jedes Walzwerf aus zwei genau 
und glatt abgedrehten Zylindern, welche dergeftalt in einem feften 
Bejtelle über einander gelegt find, daß fie Seicht in einem beliebi⸗ 
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gen Abſtande Yon einander gehalten werben können. : Wenn man 
ſich diefe Walzen gleichzeitig fo in Umdrehung’ gefebt denkt, daß 
ihre Peripherien mit gleicher Sefchiwindigfeit fich gegen einander 
bewegen ; fo wird ein Körper, welchen man in den Zwifcheneaum 
ſteckt, durch die Reibung der Walzen -Peripherien an feinen Flaͤ⸗ 
hen gefaßt, hineingezogen, und auf der entgegengefepten Seite 
wieder herausgeführt werden. Die Wirkung, welche er Dabei er⸗ 
fährt, hängt von feiner Natur ab: ift er fpröde, fo muß er zer 
drückt werden; ift er, wie die in Blech zu verwandelnden Metalle, 
behnbar, fo wird er dergeftalt flach gepreßt, daß feine Die nur 
mehr gleich bleibt der Entfernung zwifchen den Walzen. Können 
Ieptere hierauf einander mehr genähert werden, und läßt man ben 
Körper nun neuerdings zwiſchen ihnen durchgehen ; fo erfolgt 
abermahls eine Verringerung der Dice, ‘die auf folhe Weife nach 
und nach bis zu einem Hohen Grade getrieben werden kann. Mit 
dem Slahdruden des Metalles durch die Walzen ift nothwendig 
eine Vergrößerung der Flaͤche verbunden, welche mit jener zuerft 
genannten Wirfung im Verhältniffe ſteht. Diefe Ausdehnung 
findet faft nur in der Richtung der Bewegung Statt, d. i. ſenk⸗ 
recht auf die Berüfrungslinie der Walzen; wenigftens iſt fie in der 
zu den Walzen parallelen Richtung fehr unbedeutend, unbedeutens 
der noch bei dünnen al& bei diden Walzen. Ein Fleiner Theil des 
Druckes, welchen die Walzen ausüben, wird verwendet, um dad 
Metall in ſich felbft zufammen zu druͤcken, und dadurch dichter und 
härter zu machen, fo wie dieß beim Schlagen ‚mit dem Hammer 
der Fall ıft. 

Die Splinder eines Walzwerkes müſſen vollkommen glatt ge⸗ 
dreht und geſchliffen ſeyn, damit ſie ihre Glaͤtte dem von ihnen 
bearbeiteten Metalle. mittheilen koͤnnen; fie muͤſſen ferner aus ei⸗ 
nem Materiale beſtehen, welches bedeutend haͤrter iſt als die zu 
ſtreckenden Metalle. Man macht daher die Walzen in der Regel 
aus Gußeiſen, und gibt ihnen durch ein im Artikel Eiſengie⸗ 
ßerei erflärtes Verfahren die möglich größte Härte; nur für ganz 
Heine Streckwerke bedient man fich gehärteter ftählerner Walzen, 
welche entweder ganz aus Stahl, oder aus einem Kerne von ges 
ſchmiedetem Eifen und einer Rinde von aufgeſchweißten oder auß⸗ 
gegoſſenem Stahle beſtehen. 


zu Blech. 

Ze der Raum, welchen die Walzen bei ihrer Bewegung 
suite ſich laſſen, die Dicke des entſtehenden Bleches beſtimmt, 
u dieſer Raum fortwährend eine unveraͤnderliche, und au 
ten Punften der Länge gleiche Größe behalten, fo lange die Ach» 
fü der Walzen in dem nähnılichen Abftande von einander bleiben: 
dieß feyt voraus, daß die Walzen genau rund, und in ihrer gan⸗ 
zen Länge von gleicher Dicke feyen. Dan muß überdieß den Um- 
Wand berucfichtigen, daß die Walzen durch den beträchtlichen Wis 
derſtand, welchen das auszudehnende Metall leiftet, ein Beſtre⸗ 
deu erhalten, fich zu biegen oder vielmehr zu federn, welches defto 
größer wird, je geringer der Ducchmeiler der Walzen, bei gleicher 
Länge derfelben, if. Die Folge hiervon iſt nothwendig, daß das 
Blech an den Seiten mehr geftredt und dünner wird, ald in der 
Mitte, und folglich gezwungen ift, an den Rändern Wellen oder 
Balten zu bilden. Diefer Einfluß ift weit entfernt, unbedeutend 
gu feyn. Die Walzen, wie man vorgefchlagen hat, in der Mitte 
genau um eben fo viel dider zu machen, als fie fi biegen oder 
federn, bat feine großen praftifchen Schwierigkeiten. Man fieht 
fi) daher genöthigt, den großen Walzen, befonders zum Streden 
des Eifenblehes, den bedeutenden Durchmeiler von ı5 bi 18 
zoll, bei einer Länge von 4 bis 5 Fuß, zu geben; ja die beften 
engliſchen Walzwerke haben fogar Zylinder von 24 bi6 3o Zoll 
Durchmefler. Die Die der Walzen beträgt in diefen Fällen z 
bis z ihrer Länge; bei Fleinen Strediwerten, deren Walzen unter 
12 oder 18 Zoll lang find, nimmt man dieſes Verhältniß noch 
größer; zu + bißz; und bei den Fleinften Plättwerfen, deren Wal: 
zen manchmahl nur einen Zoll lang find, übertrifft der Durchmel- 
fer bedeutend die Länge. Die verhältnißmäßig größere Dicke kur⸗ 
zer Walzen wird durch einen doppelten Grund gerechtfertigt: nicht 
nur nimmt die Fähigkeit, einer biegenden oder brechenden Kraft zu 
widerfiehen, mit der Verkleinerung des Durchmellerd in einem 
rafchern Verhältniffe ab, als fie durch eine gleiche Verkleinerung 
der Cänge zunimmt; fondern gar zu dünne Walzen haben (da bei 
jeder Umdrehung ein dem Umfreife an Länge gleiches Stück Me— 
tall durchgeführt wird) Die Unbequemlichkeit, daß fie in gleicher 
Zeit mehr Umdrehungen machen müffen, um gleiche Arbeit zu lei: 
jten: ein Umſtand, der vorzüglich dann in Betrachtung kommt, 
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wenn, wie gerade bei ganz Fleinen Walzwerken, bie Bewegung 
mittelſt einer Kurbel unmittelbar. von Menſchenhand gefchiegt. 
Ganz große Walziverfe werden durch die Kraft des Waſſers 
in Bewegung gefegt,: Fleinere zuiveilen Durch Pferde, "ganz Meine, 
wie eben erwähnt, durch Menſchenhaud. Zuweilen erhaͤlt: nur 
eine ‚der Walzen.-(gewöhnlich‘ die nutere) ummittelbar die. Weines 
gung, und die andere dreht fich von ſelbſt, vermittelft ber an’ihren 
Peripherie Statt findehden Reibung, mit. OÖfter wird durch vers 
zahnte Räder die Bewegung der erſten Walze auf die ziweite'über« 
tragen, diefe alfo Hinfichtlicy ihrer Umdrehung von der erſteren 
ganz abhängig gemacht. Manchmahl endlich (und dieß kann für 
die befte Einrichtung gelten) empfängt eine jede Walze, unabhäne 
gig: von ber andern’, ihre eigenthünliche Bewegung.- Die Stels 
lung, oder jene Vorrichtung, durch welche man bewirkt, daß 
die Walzen beim Eintritte des Metalle zwifchen diefelben fich nur 
bis zu einem gewiſſen Grade von einander entfernen fönnen, be⸗ 
ſteht in Schrauben (manchmahl in Keilen), welche von oben auf 
die Zapfenlager der obern Walze drüden, und diefe Lager jenen 
der untern Walze, welche unbeweglich find, mehr oder weniger 
nähern: ei diefer Einrichtung fällt, wenn das zu ſtreckende 
Metall durchgegangen ift, die obere Walze auf die untere herab, 
und wird erft wieder gehoben, wenn man ein neues Metallſtuͤck 
einführt. Jenes plögliche Herabfallen ift immer nachtheilig für 
die Walzen, und fann, bei dem bedeutenden Gewichte großer 
Walzen, leicht das Zerfpringen derfelben zur Folge haben. Man 
beugt ihm daher dadurch vor, daß man unmittelbar nach dem Mes 
talle ein Feilförmiges Holsftüf, mit dem didern Ende voraus, _ 
zwifchen den Walzen durchgehen läßt, welches der obern Walze 
nur allmählich und ohne Stoß herabzufinfen erlaubt. Der hier 
durch entftehende Zeitverluft ift aber nicht ohne Bedeutung, nnd 
fann vermieden werden, wenn man Gegengewichte anbringt, 
welche die Laft der obern Walze tragen, und fie fletö fo weit von 
der untern entfernt halten, als die Stellfchrauben oder Stellfeile 
ed geftatten. Man würde den nähmlichen Zwed ohne eine fo ums 
ftändliche Vorkehrung erreichen, wenn man die obere Walze feſt⸗ 
legte, und ihr die untere im erforderlichen Grade näherte: in 
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dieſem Falle hätten jedoch Die Keile oder Schmuben, welche jene 
Näperung. bewirkten, das Gewicht der.untern Walze zu tragen. 
Big ı, Taf. 2b, zeigt ein großes Blechwalzwerk im Aufriffe 
von. vorn; Fig. 2, berfelben Tafel, ift Die Auficht von der redyten 
Seite, Das Geſtell beſteht aus zwei ſiarken gußeifernen Stan« 
dern y,.y: (Big. 2), wopon ſeiner, YYY, in Big: 2 zu ſehen if, 
und welche Durch die Schraubbolzen c’ auf.den von Ballen gebil- 
deten, von eingerammten.Pfählen getragenen Srundwerfe befe: 
fligt. find. Vier eiferne Stangen q, mit vorgelegten Schrauben 
muttern :q’ an den Enden, halten, zwei oben, zwei unten, die 
Ständer zufammen. fund g find Tafeln vor und hinter dem 
Walzwerfe, auf welchen die langen Bleche während des Strediend 
ruhen Fönnen. Jeder Ständer. bildet einen Rahmen, deſſen läng- 
lich vieredige Öffnung die Zapfenlager der Walzen aufnimmt. 
a iſt die obere, b die untere Walze; beide find einander in jeder 
Ruͤckſicht vollkommen glei), und an ihren in Fig. ı nicht ſichtba⸗ 
zen Enden fo geftaltet ,. wie. Big. 3 zeigt. d in, diefer Figur ift 
der Hals des Zapfend,. welcher im Zapfenlager liegt, und wegen 
des großen, auf. die Walzen fallenden. Widerftandes nicht viel 
diinner feyn darf, ald der Körper a oder b felbit. Auf jeder. Seite 
ift das Zapfenlager der untern Walze, z, Fig. 2, unbeweglich 
in dem Ständer befeitigt; der runde Ausfchnitt auf der obern 
Seite dejjelben umgibt den Hald der Walze b nur zum dritten oder 
vierten Theile, was hinreicht, um der Walze eine unverrüdbare 
Lage zu fihern. Auf gleihe Weife umfaßt das Lager a’ der obern 
Walze a den Hals diefer Tegtern von oben; aber diefes Lager ift 
nicht unbeweglich, fondern mit Salzen auf ein Paar fenfrechte 
Leiften des Ständers fo eingeitedt, daß ed ſich auf und ab ver- 
fhieben Taßt, ohne einer Seitenbewegung fähig zu ſeyn. Die 
Zapfenlager find von Gußeiſen; aber um die Walzenzapfen nicht 
zu Grunde zu richten, darf man fie nicht auf Öußeifen laufen lafs 
fen. Daher wird das eiferne Lager mit einem vieredigen Aus: 
ſchnitte verfehen, und in diefen, als unmittelbare Unterlage für 
den Walzenzapfen, ein Butter von Meiling oder Kupfer eingelegt. 
Diefe Einrichtung fieht man in Fig. 2 an der untern Walze, wo 
‚2 zz daB Lager, p das Futter deifelben bezeichnet. Letzteres 
kann auch bloß ein dickes bogenförmiges Meffing- oder Kupferſtuͤck 
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ſeyn, wie b’ in dem Lagera“ der obern Walze. Empfehlendwerth 
iſt es auch, den Lagern die in Big. 12,.13, Taf. a6, im Grund⸗ 
riſſe und Anfrijfe abgebildete Einrichtung: zu: geben. Dex. Bapfen 
d liegt hier in einem Eeilförmigen Ausfchnitte des gußeifernen: Ba 
gerd z, und in letzteres find, an den drei Punften, wo ed von 
dem Umkreiſe des Zapfens berührt wird, fupferne ober meſſingene 
Stäbe v, v, v eingeſchoben, welche man mit Köpfen verfieht da⸗ 
mit fie leichter herausgezogen werden können. 

Die Bewegung wird der untern Walze von einer vurch das 
Waſſerrad umgedrehten Welle mitgotheilt, welche mit dem einen 
Zapfen jener Walze zufammengekuppelt ift. Die bewegende Welle 
ift in der Zeichnung ausgelaflen; man fieht aber in Fig..a , ‚und 
durchfchnittweife in Fig 4, die Art der. Kuppelung. Um dieſe zur 
bewerfftelligen, dienen halbrunde Rinnen eo, c (Fig. 3, a, 3, 4), 
welche aus Vorſicht an allen vier Walzenzapfen angebracht find, 
damit man, wenn einer diefer Zapfen befhädigt würde, einen 
andern ftatt feiner gebrauchen Fann. Zwei ſolche Rinnen fliehen 
an jedem Zapfen einander gegenüber; die gußeiſerne Kuppelungs⸗ 
Hülfe k befigt im Innern zwei gerrau.entfprechende Rinnen: wenn 
fie daher über den Zapfen der Walze geſchoben, und in.jeden der 
hierdurch entftehenden röhrenartigen Räume ein pajlender zylin« 
drifcher Bolzen geſteckt wird, fo ift die Walze gezwungen, mit 
der Hülfe zugleich fich zu drehen. Die Hülfe wird ihrerſeits durch 
daB nahmliche Mittel mit der bewegenden Welle verbunden. 

Die Stellung der oberen, beweglichen Zapfenlager (&. 237) 
gefchieht bei diefem Walzwerfe durch gußeiferne Keile, wovon 
über jedem Zapfenlager einer angebracht ifl. Diefe zwei Keile, 
welche ſich zwifchen dem obern Querftüdie der Ständer y und den 
Lagern a’ befinden, fehren ihre dickeren Enden nad) einwärts,- 
gegen einander, und werden gleichzeitig, von der Mitte des 
Walzwerfes aus, in Bewegung gefept, wenn der den Zapfenlas ' 
gern der Walje a nach oben hin geftattete Spielraum vermehrt 
oder vermindert werden fol. Man fieht in Sig. 2 bei e’ das dünne 
Ende des auf der rechten Seite befindlichen Keiled.-: Der Mechas 
nismus, durch welchen die Bewegung der Keile erfolgt, ift in 
Fig. ı im Aufriffe, umd-in Fig. 5 im Grundrijfe gezeichnet. Mit: 
ten zwifchen den Ständern hängen an den zwei oberen Verbin« 
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u U förmige Träger. e, ©, von welden 

2 iur rich abgebildet iſt. u, u in dieſer Figur find 
— wit melden ber Zräger auf ben Stangen q, q 
PN dns eiereckige Platte i ift mitten auf den horizontalen 
syaute Dis Ttüger durch vier Stifte oder Zapfen ı, 2,3, 4 (Fig.5 
ar 3) Drfiilige; diefelbe befigt in ihrem Mittelpunfte einen fünfs 
a Zupfen d‘, Big. ı, 7,8, welcher ald Umdrehungspunft für 
den gebogenen eifernen Hebel 1’ 1? dient, der mit einem langen 
Schlihe o in feiner Mitte (f. Sig. 9) auf jenem Zapfen ftedt. 
Big. 7 iſt Die Anficht des Mechanismus von derfelben Seite, wie 
in Big. a, aber ohne den Hebel. In Fig. 2 fieht man nur die 
hervorragenden Enden des Hebels 1’ 1. An jedem der Stellfeile 
iR eine horizontale Schiene eingehangen; man fieht fie beide in 
Big. ı, 5 und 7, jene ber linken Seite mit h, jene der rechten 
mit 1 bezeichnet. Fig. 6 ift der Grundriß der Schienen allein. 
Durch den Echlig des Hebeld 1’ gehen, außer dem ſchon erwähn- 
ten Zapfen d’, der ihm als Drehungspunkt dient, noch die zwei 
©tifte m, m (Big. 6), welche auf den inneren Enden der Schies 
nen h, 1 fich befinden: wenn daher der Hebel gedreht wird, fo 
ſchiebt er, je nach der Richtung diefer Bewegung, die Schienen 
famnıt den mit ihnen verbundenen Stellfeilen hinaus oder herein. 
Am erftern Balle werden Die Zapfenlager der obern Walze durch 
die Keile mehr herabgedrüdt, im letztern iſt ihnen, und alfo der 
Walze, geftattet, weiter in die Höhe zu gehen. Nach jedem 
Durchgange des ausgeſtreckten Metalles zwifchen den Walzen muüf: 
fen auf folche Weife die oberen Zapfenlager ein wenig tiefer ger 
ftellt werden, indem man durch einen Fleinen Schlag auf das Ende 
bes Hebels 1’ (nach der Richtung des Pfeiles in Fig. 5) die Schies 
nen h, 1 der Keile nöthigt, fich in der Richtung der ihnen beige: 
fegten Pfeile (Big. ı, 5) zu bewegen. Es ift nur noch gu erin⸗ 
nern, daß bei dieſer Bewegung die Schienen einer Reitung bedür- 
fen, welche man dadurch herftellt, daß man jeder Schiene einen 
Schlig n (Fig. 5, 6) gibt, mit welchem fie auf einem dazu be: 
flimmten Stifte der Platte i läuft, wie die Punftirung in Fig. 5 

hinreichend deutlich macht. 

Da bei der befchriebenen Einrichtung die Gtellfeile ſtets 
gleichzeitig und um gleid) viel bewegt werden, fo fann die obere 
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Walze nur dann immer vollkommen parallel mit der untern ſeyn, 
wenn ſie es anfangs war. Um dieſes zu bewirken, ſo wie, um 
im Nothfalle ſpaͤterhin Korrektionen vornehmen zu können, muß 
man im Stande ſeyn, das Zapfenlager der einen Seite, unab⸗ 
bängig von der Bewegung der Stellfeile, zu heben oder zu ſenken. 
Man bewirkt dieß dadurch, daß man den einen Stellfeil (hier jes 
nen der rechten Seite) auf einem zweiten, verfehst (d. i. mit der 
Spitze einwärts) gelegten Keile ruhen läßt, der in Fig. 2, in dem 
Grundriffe Fig. 10, und in dem Durcdhfchnitte Fig. 11, mit s be- 
zeichnet ift, und durch die Schraube t (f. auch Fig. ı) nach Er⸗ 
forderniß zwifchen zwei Leiften auf dem über dem Zapfenlager a’ 
liegenden Eifenftüce x verfchoben wird. | 

Dad gegenwärtige Streckwerk hat Feine Vorrichtung zum 
Tragen der obern Walze (©. 337). Wie diefe Vorrichtung, wenn 
man fie anbringen will, befchaffen feyn Pönne, erfieht man aus 
Gig. 14 und 15, zwei verfchiedenen Anfichten derfelben. Der 
Walzenzapfen d befommt in dieſem Falle nicht nur ein oberes La⸗ 
ger a’, fondern auch ein unteres, f/, welches mittelft der ver- 
fhraubten Stangen g’, g’ mit jenem verbunden ift. Gegen diefes 
untere Lager ftüben fich die zwei Stangen h’, h‘, welche unter der 
Erde durch eine Gabel vereinigt, und mit der verzahnten Stange 
i’ verbunden find. Sn diefe Stange, welche ſich mit ihrem Ruͤ⸗ 
dien an die Friftionsrolle m’ lehnt, greift der gezahnte Kreisbo⸗ 
gen w deö Hebels x ein, der am längern Arme durch ein Gewicht 
n? befchwert ift. Letzteres Gewicht iſt es demnach, welches die 
obere Walze befländig zu heben trachtet, und ihr. Herabfalleır auf 
die untere, nad) dem Durchgange des außdgeftredten Metalle, 
- verhindert. Die Wirfung der Etellfeile oder der an ihrer Statt 
angebrachten Stellfchrauben befteht dann darin‘, dad Gewicht n’ 
etwas zu heben, wenn die obere Walze der untern genähert wer⸗ 
den fol. Diefe Vorrichtung ift natürlich doppelt, nähmlid, zu 
beiden Seiten des Walzwerfes, angebraht.e 

Ein kleineres, mit der Stellung durch Schrauben verfehe 
ned Streckwerk, an weldyem uoch mehrere andere Abweichungen 
von dem eben befchriebenen zu bemerfen find, ift auf Taf. 26, 
Fig. 16, im Aufrijfe von vorn, Big. ı7 im fenfrechten Querdurch⸗ 
fhnitte, Fig. ı8 im Grundriffe abgebildet. Um in der für die 
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Manipulation bequemſten Hoͤhe zu ſtehen, ſind die gußeiſernen 
Staͤnder y, y hier nicht in gleicher Höhe mit dem Boden, fondern 
auf einem über der Erde befindlichen hölzernen Geruͤſte f, mittelft 
der Schrauben c’, befeitigt. q, q find auch hier Eifenflangen, 
welche die Ständer zu mehrerer Sefligfeit zufammenhalten ; die 
Tafel g ift vorhanden, damit man die zu firedenden Metallftüde 
darauf legen fönne. z und a‘ find die in die Öffnungen der Stäns 
der eingefchobenen Zapfenlager. Die Zapfen der Walzen a und b 
find zunächit am Körper, wo fie in den Lagern liegen, rund, am 
äußerften Ende aber vierfantig, und mittelft dieſes Viereckes wird 
jede Walze mit einer eifernen Welle c zufammengefuppelt. Jede 
dDiefer Wellen empfängt mitteljt eines verzahnten Rades e ihre eis 
genthümliche Bewegung. Die Kuppelung gefchieht mittelft einer 
viereckigen Huͤlſe (eines Muffes) k, in welche von den entge- 
gengefegten Seiten die quadratifchen Enden des Walzenzapfens 
und der Welle c geftedt find. Ein Bolzen k’/ geht Durch die Hulfe 
und das Ende der Welle; aber der Zapfen der Walze ftedt ohne 
eine folche Verbindung, und fogar mit etwas Spielraum, in der 
Hülſe, damit die Walze durch eine leicht eintretende Ungenauig⸗ 
keit in der Bewegung der Welle nicht gehoben oder aus ihrer Rage 
gebracht wird. Dieß ift bei der oberen Walze um fo mehr nöthig, 
als diefe innerhalb eined gewijlen Raumes (der etwa + Zoll bes 
trägt) gehoben und gefenft werden muß, um jedes Mahl in den 
erforderlichen Abftand von dem untern Zylinder gebracht zu wer- 
den. Es würde daher am zwecmäßigften feyn, die Walze und 
ihre Welle durch ein Univerfal= Gelenk (f. Bewegung, S. 74) 
mit einander zu verbinden. v (Big. 27) find die zwei eifernen 
Stellfehrauben, deren meſſingene oder Ffupferne Muttern in die 
oberen Querftüde der Ständer eingelaffen find. Auf den vieredi- 
gen Kopf u (Fig. 16, ı8) einer jeden Schraube wird ein Schlüf- 
fel r geftecft, der zur Umdrehung dient. Wenn die Schrauben, 
. welche auf die oberen Sapfenlager a’ (Big. 17) drüden, angezo— 
gen werden, fo preilen fie Die Walze a weiter hinab; wenn man 
fie zurückdreht, fo erlauben fie den erwähnten Lagern, und alfo 
der Walze, weiter von b fich zu entfernen. Da jede Schraube 
für ſich allein in Bewegung gefegt wird, fo erfordert die Stellung 
Aufmerkfamfeit, um die Walzen ftetö parallel zu erhalten. Wer- 


Blechwalzwerke. 243 


den die Schrauben ungleich ſtark angezogen, ſo wird auf jener 
Seite, wo die Walzen einander naͤher ſtehen, das Metall ſtaͤrker 
geſtreckt, und weil es ſich Hier mehr verlängert, fo iſt ed genöthigt, 
fi) nach der entgegengefesten Seite hin fäbelförmig zu Frümmen. 
Diefe Erfcheinung zeigt, wenn fie eintritt, ſogleich von felbft dem 
Arbeiter an, welche Schraube, er etwas mehr umzudrehen habe. 
Man fann ſich die richtige Stellung dadurch ziemlich erleichtern, 
daß man auf den Kopf einer jeden Schraube ein Feines Sperr⸗ 
Rad ftedt, und dazu einen fich federnden Sperrhafen anbringt, 
den man bei der Umdrehung der Schraube einfallen hoͤrt. Hier: 
durch hat man es in feiner Macht, die Zähne des Sperr⸗Rades, 
welche an dem Hafen vorüber gehen, ungefehen zu zählen; und 
wenn man jedes Mahl beide Schrauben um gleich viel Zähne ver- 
ftellt, fo bleiben hoͤchſtens noch Fleine Korreftionen zu machen übrig, 
welche Durch die Ungenauigkeit der Schraubengewinde nöthig wer⸗ 
den. In den Zeichnungen ift diefe Einrichtung angegeben. o, o 
(Fig. 16, ı7) find die Sperr»-Näder; ald Sperrbafen für beide 
dient die Federn n (Fig. ı6, ı7, 18). Diefe Beder ift in ihrer 
Mitte, beis, auf der fenfrechten Stübe m befeftigt, und befigt 
nahe an jedem ihrer Enden einen Zahn, der wilden den Zähnen 
des einen Rades o liegt. 

Walzwerke, deren Zylinder bedeutend unter ı3 Zoll lang ſind, 
werden gewöhnlich durch Menſchenkraft in Bewegung geſetzt. Fig. ı 
auf Taf. 27 ift ein ſolches Hand» Strediwerf der ‚größeren Art. 
Vier eiferne Säulen, wie y, y, welche im Quadrate ftehend auf 
einer Banf f mittelft der Schrauben c’, feſtgemacht, und oben 
durch die Platte q mittelit der Muttern w, w verbunden find, bils 
den das Geſtell, in welches zu beiden Seiten die Zapfenlager der 
Walzen a und b eingefchoben werden. v, v find die Stellfchrau« 
ben, welche, durch die Platte q gehend, auf die oberen Lager 
drüden. Sie werden mittelft eines Schlüffeld, den man auf ihre 
vieredigen Köpfe ftedt, nad) Erforderniß umgedreht. Mittelft 
der Kuppelungshülfen k, k find an die Walzenzapfen zwei Achfen 
angeftoßen, welche in dem Rahmen r Durch Lager unterflügt wer: 
den, jedoch fo, daß die obere Achfe nur ein oberes, die untere 
nur ein unteres Cager erhält, gleich den Zapfen der Walzen. Auf 
jenen Achfen befinden ſich die Getriebe i, 1, durch deren Eingriff 
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die untere Walze die Bewegung, welche man ihr gibt, der oberen 
mittheilt. Es iſt vortheilhaft, dieſe Getriebe möglichft weit von 
den Walzen abzulegen, damit das Heben und Senken der obern 
Walze nur eine geringe Schiefſtellung der Achſe ik hervorbringt, 
"und nicht ſtoͤrend auf den Eingriff der Getriebe wirft. Wenn die 
Kurbeln d, d der beiden Schwungräder e umgedreht werden, fo 
greift das an der Welle c befindliche Getrieb g in das verzahnte 
Rad h ein, welches auf der Achfe von 1 angebracht ift, und hier⸗ 
durch kommt die Maſchine in Gang. 

Bei den bisher beſchriebenen Streckwerken wird durch die 
Stellung nur ein Hinabgehen der oberen Zapfenlager bewirkt; die 
obere Walze muß folglich entweder durch Gegengewichte, oder 
durch das eingeſteckte Metall ſelbſt, immer bis zu jenem Punkte 
gehoben werden, den ihre beabſichtigte Entfernung von der unte⸗ 
ren Walze feſtſetzt. Bei kleinen Walzwerken, bei welchen das 
Gewicht der Walze nicht bedeutend iſt, geht es ſehr wohl an, auch 
das Heben derſelben unmittelbar durch die Stellſchrauben zu be- 
werfftelligen. ig. 19, 20, 21, auf Taf. 25, zeigen diefe Ein- 
rihtung, zugleich mit einer Vorfehrung, vermittelt welcher beide 
Stellſchrauben gleichzeitig umgedreht werden. a, b find bier 
wieder die Walzen; y, y die Ständer; z ımd a’ die Zapfenlager. 
Die Vefefligung der Ständer auf der 4 Fuß langen, a: Fuß ho⸗ 
ben Banf f gefchieht mittelft der Schrauben c/, c/, ihre Verbin: 
dung unten durch die Stangen q,q, oben durch die Plattex. Der 
Bewegungd-Mechanismus ſtimmt mit jenem von Fig. ı, Taf. 27, 
überein. Mittelft der Kurbeln d, d wird nähmlich die Achfec um: 
gedreht, deren Lager in e,e find; dad Betrieb g diefer Achfe greift 
in das große Rad h, welches fih an der untern Walze, b, bee 
findet; und letztere theilt am entgegengefegten Ende vermittelft 
der Getriebe i, 1, die Bewegung an die obere Walze mit. Die 
Getriebe, fo wie hier, unmittelbar auf die Walzerzapfen zu ſte⸗ 
den, geht nur dann an, wenn die Unterfchiede in der Dicke des 
Metalled vor und nach dem Auswalzen Fein find, weil eine nur 
etwas bedeutende Hebung oder Senfung der Walze a dem ordente 
lihen Eingriffe der Verzahnung hinderlich ſeyn würde. Die 
Stellfhranben v, v gehen ungehindert Durch Löcher in der Platte 
x, und haben ihre Muttern in den Stüden b‘ (Big 20, 21), welche 
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gleich den Zapfenlagern in die Ständer eingefchoben, aber unbe⸗ 
weglich find. Der Kopf u einer jeden Schraube hat über fich noch 
einen Bapfen, welcher durdy ein Loch der Klammer n geitedt ift. 
Dberhalb der genannten Klammer find auf diefe Zapfen zwei ganz 
gleiche gezahnte Räder o, o gefchoben, und mittelft der Schraus 
benmuttern w, w befefligt. Beide Räder, und alfo auch beide 
Stellfchrauben, koͤnnen durch ein drittes Rad, p, zugleich in Bes 
wegung gefegt werden, wenn man daß letztere an den Armen beir 
umdrebt. Das Rad ſteckt mit.einem unten daran befindlichen 
Zapfen s (Fig. 19) in einem Rohre t der Klammer n, welches feis 
nerfeit6 wieder in einem Roche der Platte x auf und nieder gleie 
ten kann. Hiernach ift es begreiflich, daß bei der Umdrehung vonr . 
nad) einer oder der andern Seite, die Schrauben v, welche die 
Klammer n immer mit fidy nehmen, in ihren Muttern b/ fich 
hinab oder hinauf fchrauben. Im erftern Yalle drüden fie die 
Walze a mittelft ihrer Zapfenlager a’ nieder; im zweiten Sale 
follen fie dDiefe Walze heben, und die wird durch die zwei ann be⸗ 
feftigten Träger m bewirkt, in welchen unten die dußerften, dünn» 
ſten Enden k, k der Walzenzapfen fteden. | 

Man gibt den kleinen Walzwerken, welche in den Werfftät: 
ten der Gold» und Silberarbeiter, in Schmudwaarenfabrifen, 
u. ſ. w. gebraucht werden, und nur Zylinder von 2 bis 3 Zoll 
Länge haben, häufig auch ganz einfach eine folche Einrichtung, 
daß jede Walze unmittelbar für fi, durch eine an ihr befindliche 
Kurbel, von einem Arbeiter umgedreht wird, jeder andere Ber 
wegungs -» Mechanismus wegbleibt, und auch die Schrauben 
ohne Räder, bloß durch einen auf die vieredigen Köpfe geitedten 
Schlüffel, geftellt werden. 

Walzwerken, welche nur zum Zwede haben, ganz Fleine und 
ſchmale Metallftüce zu ſtrecken oder platt zu drücken, und die mar 
daher Plätstwerfe nennt, gibt man ftählerne Walzen von a 
bis 3 Zoll Länge. Ein folhes Plättwerf der kleinſten Art, wel- 
ed an einer Werkbank feftgefchraubt, und bei welchem bloß die 
untere Walze mittelft einer Kurbel umgedreht wird, ift in Fig. 6 
und 7, af. 27, nach zwei verfchiedenen Anfichten dargeftellt, 

‚Unter den Metallen, welche man zu Blech verarbeitet, wer: 
ben das Eifen, der Stahl, und zum Thell das Kupfer, glühend 
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behandelt; die Bearbeitung des Zinks gefchieht bei einer gelindern 
Hitze, und jene der übrigen ganz falt. Da aber die Metalle (mit 
Ausnahme des Bleies) bei fortgefegtem Falten Hämmern oder 
Walzen durch die Statt findende Zufammendrüdung (&. 235) 
eine Härte und Sprödigfeit erlangen, vermöge welcher fie ſich 
nicht weiter ausdehnen laſſen, ohne Riſſe und Brüche zu bekom⸗ 
men; fo ift ed nöthig,, diejenigen darunter, weldye die Glühhitze 
ertragen ohne zu fchmelzen, bis zur Vollendung der Bleche mehr: 
mahls zu glühen, wodurd ihre urfprüngliche Weichheit und Dehn⸗ 
barkeit wieder hergeftellt wird. 

Man bedient fih.zum Glühen oder Anwärnen der auszu⸗ 
ſtreckenden Metalftäbe und halbfertigen Bleche entweder eines 
Herdes oder eines Ofens. Das Glühen im Herde ift die am mei⸗ 
fteu Brennftoff erfordernde Art, bei welcher zugleich oft die Bleche 
viel Schaden leiden. Man legt die Staͤbe oder Bleche auf einen 
von Eifenflangen gebildeten Roſt, fchüttet unten und oben Holz 
oder Kohlen, und macht ein Iebhaftes Feuer an. Eiferne Stäbe 
und Bleche werden auf folhe Weife oft in einer Eſſe geglübt, 
wobei man das Kohlen oder Steinfohlenfener mittelft des Gebläs 
ſes anfacht, aber forgfältig darauf fieht, daß der Wind fletö un 
ter, nie über oder auf das Eifen blafe, um unnöthige Orydation 
zu verhindern.. 

Die Slühöfen find von zweierlei Art, nähnlich Reverbe⸗ 
tirs oder Slammenöfen, und gemeine Windöfen. Die Reverbe: 
rir:Slühöfen find Tänglich vieredig, befigen ein fehr niedriges 
Gewölbe, an einer der fchmalen Seiten den Feuerroſt und Afchen 
fall, und an der andern, in gleicher Höhe mit der Släche des mit 
Ziegeln gepflafterten GTühherdes, eine in den Rauchfang führende 
Dffnung. Die Flamme des Holzes oder der Steinfohlen ift fomit 
genöthigt, indem fie der Länge nach über den Glühherd ftreicht, 
die hier auf eifernen oder gemauerten, drei Zoll hohen Böcken lie: 
genden Bleche gehörig zu erhigen. Doc, gibt man der Feuerbrude, 
oder der Mauer, welche den Beuerroft von dem Glühherde fchei: 
det, feche bis acht Zoll Höhe, damit die Flamme nicht unmittels 
bar die Bleche berührt, fondern letztere hauptfädhlich durch die 
vom Gewölbe zurüdftrahlende Hige erwärmt werden. Die mittelft 
eines eifernen Schieberd zu verfchließende Arbeitsöffnung,, durch 
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welche man die Bleche einſetzt und herausnimmt, wird am beflen 
gegenüber vom Roſte, auf der Seite des Rauchfanges angebracht, 
ſo, daß beim Öffnen die Flamme berausfchlägt, und den Zutritt 
der äußern, fauerftoffhaltigen Luft zu den Blechen verhindert. Die 
innere Länge des Ofens kann 9 Fuß betragen (wovon ı5 Zoll 
auf den Beuerroft, 9 Zoll auf die Dide der Brüde,. 7 Buß auf 
den Glühherd fommen); die innere Breite 3 bis 4 Buß; die Höhe 
des Glühherdes über dem Boden 3 Fuß; die Höhe des Gewölbes 
über dem Herde ao Zoll. Doc) richten fich die Dimenfionen zum 
heil nach der Größe der zu glühenden Bleche. 

Den Slammenöfen wegen der Erfparung von Brennmaterial 
vorzuziehen, in jeder andern Hinficht aber ihnen wenigftens gleich- 
ſtehend, find Ofen von der in ig. 17 und 18, Taf. 26, im Quer 
durchfchnitte und Längendurchfchnitte gezeichneten Einrichtung, 
welche bloß aus einem Rofte a, und einem darüber auögefpannten 
flachen Gewölbe d beftehen. b ift bier die Thür des Afchenfalls, 
durch welche die zur Unterhaltung des Feuers wirkende Luft ein- 
tritt; e die Arbeitsöffnung, welche zugleich zum Eintragen der 
Kohlen und ald Zugloch dient, damit die Bleche nicht durch dem 
Zutritt fauerftoffhaltiger Quft orydirt werden. Die Stäbe oder 
Bleche fommen unmittelbar auf die Kohlen zu liegen, womit der 
Roſt 4 bis 6 Zoll hoch befchüttet if. Wendet man Steinfohlen 
an, fo ift e8 nöthig, diefelben bis zum Aufhören der Flamme 
brennen zu laſſen, bevor man die Bleche einträgt. 

Zur die Feuerung mit Holz, und für Kupfer, Meſſing⸗ und 
Zinkbleche, auf welche die Luft nicht fo leicht eine. oxydirende Wir: 
fung hervorbringt, ift folgende einfache Einrichtung eines Glüh⸗ 
ofens zu empfehlen. Aus Biegeln oder Steinen wird ein würfel 
förmiger Herd, 3 Buß lang, eben fo breit und hoch, aufgeführt; 
man faßt denfelben ringsum mit einer um 3 Fuß höhern Mauer 
ein, wölbt diefe oben zu, und fegt auf das Gewölbe den Schorn⸗ 
ftein. Die Mauerumfaflung ift überall gefchloflen, bis auf eine 
in der vorderen Mauer befindliche, 2 Fuß hohe und 3 Fuß breite 
Öffnung (zugleich Mrbeitds und Heigthür), vor welcher ein in Nu: 
then auf und ab beweglicher eiferner Schieber angebracht ifl. Der 
mittlere Theilder horizontalen Herdfläche befteht aus einem Ziegel⸗ 
roſte, der unter ſich einen hohlen Raum als Aſchenfall und Die ger 
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hoͤrige Zugoͤffnung hat. Neun Zoll über dieſem Roſte, auf wel⸗ 
chem mit Holz gefeuert wird, ſind zwei ſtarke horizontale eiſerne 
Schienen, 9 Zoll von einander entfernt, angebracht. Man legt 
auf diefe Schienen den zu glühenden Pad von Blechen, der fid) 
folchergeftalt unmittelbar über dem Feuer befindet. Der Schies 
ber vor der Arbeitsöffnung bleibt während des Glühens herabge⸗ 
laſſen, und wird nur aufgezogen, wenn man Bleche einlegt oder 
herausnimmt. 

Mit den im Vorausgehenden angeführten Mitteln wird Blech 
aus allen Metallen erzeugt, welche vermöge des gehörigen Gra⸗ 
des von Dehnbarkeit zu einer ſolchen Verarbeitung geeignet find. 

ı) Eifenbleh. Zur Verwandlung in Blech muß ein Ei- 
fen gewählt werden, welches in hohem Grade weich und zäh oder 
dehnbar ift. Zaͤhes und zugleich hartes Eifen gibt zwar ebenfalls 
gute Bleche, muß aber, da es beim Ausfühlen die Bearbeitung 
nicht fo lange erträgt, zu oft geglüht werden, wodurch jedes Mahl 
ein Zeitverluft und eine Dergrößerung des Abbrandes entiteht. 
Stabeiſen, welches faulbrüchig oder mürb ift, fich ımter Dem Ham⸗ 
mer leicht zerfchlägt und Riſſe befommt, kann wenigftens nicht zu 
den dünnften Blechforten verarbeitet werden. Die aus kaltbrüchi⸗ 
gem Eifen erzeugten Bleche find fpröde, und daher zur weiteren 
Verarbeitung fchlecht geeignet. NRothbrücdiges Eifen fann, da es 
in der Hige, bei welcher es geſtreckt werden fol, berftet und zer 
reißt, gar nicht gebraucht werden. Der Form nad) ift das Eifen 
zur Blechfabrifation defto bequemer, je mehr es ſich ſchon der 
Geſtalt des Bleches nähert, alfo je flacher und breiter die Stäbe 
auögefchmiedet oder ausgewalzt find. Dieß gilt ganz vorzüglicd) 
für die Bereitung des gewalzten Bleches, weil bei der Verarbei⸗ 
tung von dien Eifenftäben die Walzen zu fehr leiden und zu oft 
geftellt werden müffen. Übrigens richtet fich Länge, Breite und 
Dide des Materialeifens nach der Größe und Stärke der Blechta⸗ 
feln, welche daraus gemacht werden follen. Mit einer ftarfen, 
vom Waller bewegten Schere, oder mittelft des Meißels, auf 
welchen man den Hammer fchlagen läßt, werden die Eifenftäbe 
in Stürze, d. i. in Stüde von folcher Länge zertheilt, wie fie 
für eine vorbeftimmte Größe der Bleche erforderlich ift. Von den 
gewöhnlichen Blechen macht man zwei Tafeln, von den größten, 
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fhwerften Sorten aber nur Eine Tafel aud jedem Sturze. Die 
Stürze zu gefchlagenen Blechen erhalten faft die doppelte Länge 
der fünftigen Tafeln, weil man mittelft des Hammers das Eifen 
fo viel möglich nur nach der Breite ausdehnt; beim Walzen ift es 
am beften, die Ausdehnung nur nach der urfprünglichen Breite 
der Stäbe Statt finden zu laffen, und daher den Stürzen gheich 
eine Länge zu geben, welche der Breite der fünftigen Slechtafeln 
gleich ift. 

Die Hämmer zur Verfertigung dee geſchlagenen Eiſenbleches 
ſind die größten und ſchwerſten von allen Blechhaͤmmern uͤber⸗ 
haupt; man gibt ihnen ein Gewicht von 300 bis 500 Pfund, manch⸗ 
mahl darüber, und einen Hub von 24 bis 30 Zoll. Die abges 
hauenen Stürze werden rothglühend gemacht, an dem einen Ende 
auf das Doppelte der Breite ausgefchmiedet, dann fogleich wieder 
gewärmt, und in der zweiten Hälfte ihrer Länge eben ſo audges 
breitet. Hierauf biegt man jeden Sturz in der Mitte um, und 
ſchlaͤgt mit einem Streiche das gebogene Ende (den Saum) zufams 
men. Diefe erfte Arbeit heißt das Urwellen oder Richthei⸗ 
Ben, und die Stürze in diefer Geftalt! werden Urwellftürze 
genannt. Jede der Hälften eines folchen zufammengebogenen 
Sturzes gibt in der Folge eine Blechtafel; Stürzge, die nur Eine 
Tafel geben follen, werden nicht zufammengebogen. Wenn die 
geurwellten Stürze fänmtlih von Neuem gewärmt find, dehnt 
man fie unter dem Hammer zuerft am vordern Ende, und nad 
wiederhohltem Wärmen auh am Saum:Ende, zum Doppelten 
der vorigen, d. i. zum Vierfachen der urfprünglichen Breite aus: 
eine Arbeit, welche da8 Gleichen oder Stürzen genannt wird. 
Eine Anzahl Stürze (nach Verfchiedenheit der Größe und Dide 
6 bi6 20, und mehr), zufammen etwa einen Zentner wiegend, 
werden nun auf einander gelegt, nachdem man fie, um dad Zus 
fammenfchweißen zu verhindern, in einen Brei von Wafler, Thon, 
Kreide und Kohlenſtaub (Hahubrei) getaucht hat. Man fchmies 
det jeden folchen Haufen, der ein Pad oder eine Zange genannt 
wird, unter beftändigem Drehen und oftmahligem Umwenden volls 
ftändig aus, wobei er wohl drei bis vier Mahl in Das Beuer foms 
men muß, weil die Dauer einer einzigen Hige nicht Hinreicht, Die 
Bleche fo dünn zu machen, ald ed erfordert wird. Dabei legt 
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man jedes Mahl die Stürze in eine andere Reihenfolge (weil die 
in der Mitte liegenden länger heiß bleiben, alfo mehr ausgedehnt 
werden), und fucht die etwa zufammengefchweißten von einander 
gu trennen. Diefe Arbeit des Schmiedens oder Packſchmie⸗ 
dens liefert die Bleche, wegen der geringen Breite der Ham⸗ 
merbahn, nicht volllommen eben ; daher fchreitet man nun zum 
Pritfhen oder Abrihten, d. h. man gleicht alle Beulen und 
Unebenheiten durch die Tangfamen Schläge des mit einer breiten 
Bahn verfehenen Pritfche oder Abrihtbammers aus, wor 
bei der Pad auf einem fehr breiten Ambofle oder auf einer flachen 
und glatten Eifenplatte liegt. Zulegt wird diefed Pritfchen mit 
einem hölzernen Hammer vollendet. Die fertigen Bleche werden 
nach dem üblichen Maße der Tafeln befchnitten, wozu man ſich 
einer großen, meift vom Waſſer bewegten Schere bedient (f. 
Schere). Behlerhafte Bleche werden ald Ausfhuß weggegeben, 
wenn fie aber gar zu fchlecht find, zerfchnitten, und nebft den Abs 
fhnigeln vom Beſchneiden bei der Srifchmanipulation mit einge 
fhmolzen, oder für fi) unter dem Hammer zufammengefchweißt. 
Man fann im Durchſchnitte annehmen, daß bei der Verfertigung 
von größeren Blechforten vom Gewichte der Blechftäbe 10 Prozent 
ald Abbrand im Feuer verloren gehen, und 3o Prozent an Ab: 
fchnigeln erhalten werden; daß mithin 100 Zentner Stabeifen 60 
Zentner Blech liefern. Won ganz Fleinen Tafeln erhält man, wer 
gen der viel größern Menge von Abfchnigeln, höchſtens 45 bis 
48 Zentner aus 100 Zentner Stäben. Zur Erzeugung von ı Zents 
nee Blech: der größeren Sorten find ungefähr 14 bis ı5 Mepen 
Holzkohlen erforderlich, bei fehr Fleinen und dünnen Zafeln aber 
bedeutend mehr. 

Die Stürze zum gewalzten Eifenbleche werden, fo wie fie 
von den Stangen abgehauen find, im glühenden Zuflande nad) 
der Richtung der Breite zwifchen die Walzen geftedt, und auf 
diefe Weife mehrere Mahl, bei immer engerer Stellung der Wals 
gen, Durchgezogen. Ein Arbeiter ift hierzu vor dem Walzwerfe, 
ein anderer hinter demfelben angeftellt; Tegterer empfängt die durch: 
gegangenen Stürze, und gibt fie dem erftern zurück. Haben die 
Stürze die gehörige Länge erreicht, fo biegt man fie in der Mitte 
um, und ſchlaͤgt fie zufammen. Man taucht fie nun in Hahnbrei 
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(2.249), ftedt fie zweis auch dreifach in einander, und walzt fie, 
unter mehrmapl erneuertem Glühen, nach und nach völlig auß, 
indem man den Bug oder Saum jederzeit voraus zwifchen die Wal⸗ 
zen ſteckt. Stürze zu größeren Blechen werden nicht geboppelt, 
fondern nur zu einfachen Tafeln ausgeſtreckt, von welchen man, 
wenn fie Dinner werden, drei oder vier auf einander legt. Man 
bedient fich oft zur erften Bearbeitung der Stürze eines Sturz 
walzwerfes mit Fürzgeren, und zur Vollendung der Bleche eined 
Schlihtwalzwerfes mit längeren Walzen. Jedes Mahl, 
ehe man einen frifch geglühten Sturz zwifchen die Walzen gehen 
läßt, muß der Glühſpan abgefchlagen werden, der fid fonft i in 
das Eifen eindrüdt, und die Oberfläche der Bleche verdirbt. Übers 
dieß muß man forgfältig darauf fehen, die Walzen ſtets volllom⸗ 
men glatt zu erhalten, indem man fie von Zeit zu Zeit neu abdrebt, 
weil felbft die Fleinften Vertiefungen fi) auf dem Bleche abdrüs 
den, und dafjelbe raub machen. Die ganz audgewalzten und ber 
fchnittenen Bleche werden zulegt noch geglüht, und allenfalls, um 
bie vom Walzen erhaltene Biegung zu verlieren, gepreßt. Man 
kann, bei gutem Gange der Arbeit, 3 bis 6 Prozent vom Gewichte 
der Eifenftäbe Abbrand annehmen; von großen Sorten erhält man 
„2, von Fleinen nur etwa 50 Prozent an fertigen Blechen ; das 
Übrige befteht in Abfchnigeln. Ein Zentner Blech erfordert ao bis 
35 Kubiffuß Hol; oder 3 Meben Steinkohlen. 

Eine große Menge Eiſenblech wird verzinnt;. über das hiers 
bei beobachtete Verfahren f. m. den Artifel Verzinnen. Das 
verzinnte Blech Heißt Weißblech, das unverzinnte (weil feine 
Dberfläche durch die im Feuer vorgegangene Drydation ſchwarz 
it), Schwarzblech. Das größere Schwarzblech, welches im⸗ 
mer unverzinnt bleibt ( Sturzblech), wird in einfaches und dop⸗ 
peltes unterfchieden. Das einfache oder ordinäre Sturzblech, wel 
ches auh Schloßblech heißt, kommt in Bufchen von 50 Pfund 
zufammengebunden vor, und wird nach Nummern benannt, welche 
die Anzahl der Tafeln im Bufchen oder halben Zentner ausdrü⸗ 
den. Die Sabrifen weichen in der Größe der Tafeln bei gleichen 
Nummern etwas von einander ab; gewöhnlich aber hält man ſich 
an die Negel, daß das Format der Tafeln bei allen Sorten gleich 
iſt (indem die Länge fi zur Breite wie 3 zu 2 verhält), umd 
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daß die Größe der Tafeln mit der Dide zugleich abnimmt. Die 
folgende Tabelle enthält eine Überficht ber gengbarſen Sorten: 





| Nums mn einer Lange. Breite . Dide. Gewiot von 
| n Quadrat: Fuß. 
u Pfund go | Se | BB | rund Eu 
3 .| 5 — | 36 4 5 
3 ı6 24 34 3 i 
4 ı2 ı6 | 3a 218 
6 10 — ]3ı 6 
6 8 10 | 30 ı %. 
74 7595| 1 5 
8 6 8 |s8 ma 
‚0 5 — 137 ı 15 
» 4 6 25; ı ı2 
4 | 3 8 | a 
16 3 4122 ın 
ı8 2 25 217 . 9 
30 2 16 20% 1 8.4 
2 2 9 19, 1 8.2 
24 2 3 183 7.9 
26 ı 29 18; 1 6 
28 a 5 187 | 47 
30 121 18 33 





Das doppelte Schwarzblech oder Doppelblech heißt ſo, 
weil eine Tafel deſſelben nahe doppelt ſo groß iſt, als eine Tafel 
des einfachen Bleches von gleichee Dicke. Durch die Nummer 
wird bier die Anzahl der Tafeln im Zentner bezeichnet; Halb fo 
viel Tafeln als die Nummer angibt, enthält der Sopfündige Bus 
Shen. Gewöhnlich macht man von Doppelbleh die folgenden 
Sorten, und nahe von den beigefegten Abmeſſungen: 
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| | Gewicht von 
Num⸗ Gewicht einem 
mer einer, Tafel. 34 Quadrat⸗Fuß. 
Pfund Loth Pfund Loth 





10 10 — 0.0529 | ı 30 
12 8 10 0.0474 | ı 35 
14 7 5, 0.0442 | ı 20 
ı6 6 1 0.0414 1 17 
18 5 18 0.0398 | 1 15 
20 5 — |: 73 10.0388| ı 14 
22 4 17 » 10.0880 | 'ı 123 
24 4 9 0.0376 | ı 12 





Alle jene Bleche, welche im Formate oder in der Größe von 
en in den Fabrifen üblichen Sorten abiveichen, und daher nur 
uf Beftelung, nad) Muftern, verfertiget werden, heißen M us 
erbfeche (Modellbleche). Hierunter ift eine der gewoͤhn⸗ 
ihften Gattungen das Rohrblech, welches zu. feiner Anwen 
ung zu Röhren den Nahmen hat, in 2+ bis 35 pfündigen Tafeln 
on 30 ZoU Länge, 14 ZoU Breite und 0.023 bis 0.029 Zoll 
dicke. So hat man auch Malzdarrenbleh, Salzpfan— 
ſenblech oder Pfanneneifen (3 bis A Linien di), u. f. w. 

Die feinen und dünnen Eifenblehe, welche zur Verzinnung 
eftimmt find, werden Durd) die Benennung Dünneifen, Kleins 
ifen oder Faßblech (weil fie in Fäflern verpadt werden) uns 
erfchieden. Sie find meiftentheild 13 oder »3: Zoll lang und 
= Zoll breit. Man fortirt fie gewöhnlich in doppeltes und einfa⸗ 
hes Kreuzblech (die dickſten Tafeln), Vorder: oder Foͤr⸗ 
erbleh, und Senflerblecd (das dünnſte). Fehlerhafte 
:afeln werden ald Ausfchuß verfauft. In einigen Fabriken wird 
in Blech in etwas größeren Tafeln (15 300 lang, ı2 Zoll breit) 
nter dem Nahmen Pontonblech verfertigt. Je nachdem diefe 
Sorten ſchwarz oder verzinnt verfauft werden, benennt nıan jie 
chwarzes oder weißes Kreuzblech, ꝛe. Nach der Reinheit 
er Tafeln werden gewöhnlich von jeder Sorte wieder mehrere Uns 
wabtheilungen gemacht. Fuͤr befondere Verwendungen find noch) 
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andere eigenthuͤmliche Dimenfionen und Benennungen des Weiß: 
bleches gebräuhlih; 3. B. Tellerblech und Schuüffel- 
blech, beide eben fo lang als breit, eritered von g: bis ı2, lep« 
teres von 13 bis 16 Zoll; Taffenblech, ı6 Zoll lang, ı2 
Bol breit. | | 

2) Stahlblech. Aus Stahl wird Blech auf diefelbe Weife 
gewalst, wie aus Eifen, mit dem einzigen Unterfchiede, daß die 
GStahlbleche viel öfter geglüht werden müſſen, weil fie, befonders 
wenn ihre Dice fchon ziemlich vermindert ift, fehnell durch die 
Abfühlung unter der Arbeit hart werden. Im Verkaufe werden 
Die Sorten ded Stahlbledyes mit Nummern bezeichner; aber diefe 
find willfürlih, und ohne Beziehung auf die Größe oder dad 
Gewicht der Tafeln. Die Anwendung des Stahlbleches ift, im 
Ganzen genommen, nicht fehr bedeutend. 

3) Kupferblech. Zur Darftellung des Kupferbleches 
wird das Kupfer in Schmelztiegeln oder in einer Eife mit 12 Zoll 
weitem und tiefem Herde (wo die Kohlen mit den Kupfer fhich- 
tenweife eingetragen, und durch ein Gebläfe angefacht werden) 
gefhmolzen, und in eifernen, mit Lehm beftrichenen Formen zu 
dien, 50 biß 250 Pfund fchweren Platten (Hartftüde) ges 
goſſen; vorausgefegt, daß es fich nicht ohnehin ſchon in Plat- 
tenform befindet. Ein ſolches Stüd wird, noch glühend, unter 

dem 300 Pfund fchweren Hammer mitteljt des Meißels in mehrere 
Theile (Schrote) zerhauen. Die Schrote fchmiedet man, in— 
dem man fie, wenn fie erfalten, immer wieder glühend madıt, 
zuerft einzeln aus; dann aber legt man acht derfelben auf einan= 
der, und bearbeitet fie gemeinfchaftlid. Man läßt den Hammer 
Schlag an Schlag in parallelen Reihen nad) einer Richtung hin 
machen, dreht hierauf das Kupfer, überfchmiedet es gleicher Weife 
nach einer Richtung, welche die erfte durchkreuzt, und wechfelt 
hiermit dergeftalt ab, daß das gehörige Verhältniß der Länge und 
Breite heraus kommt. Das Hämmern muß wechfelweife auf bei⸗ 
den Slächen gefchehen. Zulegt läßt nıan den Hammer ganz lang» 
fam geben, um unebene Stellen und Beulen bemerken, und fie 
ausgleichen zufönnen; auch richtet man wohl die Bleche mit einem 
eigenen Hammer, der eine fehr breite Bahn hat, ab. Das Bes 
.fchneiden der Tafeln unter der Schere, wodurch man ihnen die 
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richtige Form und Größe gibt, geſchieht bei dicken heiß, bei duͤn⸗ 
nen aber kalt. 

Zu gewalztem Kupferbleche wird das im Handel in ber Ge: 
ſtalt runder oder vierediger dider Platten vorfommende Platten 
kupfer vorläufig unter dem Hammer zu beflimmten Dimenflonen, 
z. B. 3ı Zoll Länge, ı8 Zoll Breite und + Zoll Die, ausge⸗ 
dehnt oder vorgefchlagen. Die Breite der meiften Kupfer 
bleche beträgt 3o Zoll; man bringt daher eine jede folche geſchmie⸗ 
dete Platte, im Glühofen flarf rothglühend gemacht, dergeftalt 
zwifchen die Walzen, daß ihre Länge mit der Länge der Walzen 
gleichlaufend ift, und ſtreckt fie fünf, auch ſechs Mahl, oderüber- 
baupt fo lange, bis fie nicht mehr hell glüht, worauf fie wieder 
in den Ofen fommt. Sn diefer Weife fährt man, mit mehreren 
Platten abwechfelnd, fort, bis alle eine Länge von 5 Fuß erreicht 
haben; dann werden fie hochroth glühend gemacht, und in der. 
Mitte zufammengebogen, fo zwar, daß jede Platte nun aus zwei 
auf einander liegenden, durch den Bug vereinigten Tafeln von 
3ı ZoU Breite und 2: Fuß Länge befteht. Das Glühen und Außs 
walzen wird hierauf fortgefeßt, bis die Wleche wieder eine Länge 
von 5 Fuß, oder überhaupt jene Länge und Dicke erreicht haben, 
welche man ihnen zu geben beabfichtiget. Durch das Vefchneiden 
werden zuletzt die Ränder geebnet, und die paarweife zuſammen⸗ 
hängenden Tafeln von einander getrennt. Wenn die zur Blech⸗ 
fabrifation beigefchafften Kupferplatten vieredig und nicht zu dick 
find, fo können fie glei) anfangs, ohne Beihülfs des Hammers, 
zwifchen den Walzen zu beftimmten Dimenfionen geſtreckt, und 
nöthigen Falles in mehrere Stücke zertheilt werden, von welchen 
man jedes zu einer Blechtafel auswalzt. Das Walzen des Kupfers 
gefchieht in vielen Sabrifen auch Falt, indem man nur dann, wann 
das Blech durch wiederhohlte Streckung hart geworden ift, daB: 
felbe im Ofen rotbglühend macht, und in altem Wailer ablöfcht; 
worauf mit dem Auswalzen fortgefahren wird. Es ift für die 
Qualität des Kupferbleches vortheilhaft, auf dieſe Weife zu verfah⸗ 
ren, oder wenigftens beim Glühen der heiß geſtreckten Bleche jede 
zu flarfe Erhigung, und alfo eine übermäßige Orpdation, forg- 
fältig zu vermeiden, weil eine zu Dide Orydlage, welche ſich in 
das heiße Kupfer durch den Druck der Walzen einpreßt, das Blech 
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zu der Zerſtoͤrung durch die Witterung und dad Seewaſſer geneig⸗ 
ter macht. 

Da das Kupfer in viel geringerem Grade oxydirbar iſt, als 
das Eiſen, ſo iſt der Verluſt, welcher als Abbrand durch das Gluͤ⸗ 
ben erfolgt, ganz unbedeutend. Er beträgt während der ganzen 
Werarbeitung vom rohen Plattenfupfer bis zum fertigen Bleche 
nur z Prozent. Die Abfchnigel vom Befchneiden der Tafeln wer: 
den eingefchmolzen. 

Man erzeugt vorzüglich drei Gattungen von Kupferblech: 
Flickkupfer oder Rolltugfer, wovon der Quadratfuß un 
ter 2 Pfund wiegt; Dachblech, wovon er ı Pfund; und Rin⸗ 
nenblech, wovon er 1: Pfund und darüber wiegt. Die Tas 
feln Haben am gewöhnlichften 27 oder 30 Zoll Breite, und 5 Fuß, 
feltener a: Fuß, Länge; die Die beträgt beim Rollfupfer weni- 
ger ald + Linie, beim Dachblech ungefähr ; Linie, beim Rinnens 
blech & Linie und mehr. Das fo genannte Schlauchb lech be 
fiehbt aus 5 Buß langen, 10 bid 18 Zoll breiten Tafeln, wovon 
ber Quadratfuß im Durchfchnitte 2 Pfund wiegt. Diefe Sorten 
jeigen durch ihre Nahmen an, wozu fie hauptfächlich verwendet 
werden. Aus Kupfer werden überdieß, fo wie aus Eifen(&. 253), 
Muſterbleche von verfchiedener Größe und Stärfe, und une 
ter verfchiedenen Benennungen, erzeugt. Hierher gehört 5. B. 
das dünne Emaillirblech zur Verfertigung der Uhrzifferbläts 
ter; die Münzbleche, woraus die Platten zu den Scheidemün: 
zen gefchnitten werden; dad Schiffblech zum Befchlagen der 
Schiffe, in 7 bid 8 Fuß langen, 2% Zuß breiten Tafeln von der 
Stärfe des Dachbleches. Eine bedeutende Größe der Tafeln ift 
befonders vortheilhaft für die Herftellung fehr großer Keffel, an 
welchen man fo wenig ald möglich zu nieten fucht, weil die genie- 
teten Stellen nicht nur viel Arbeit verurfachen,, fondern auch im 
mer weniger feit find, als die übrigen. Die Länge der. Bleche 
fann ohne bedeutende Schwierigfeit ſehr vergrößert werden; aber 
die Breite wird durch die Qänge der Strecdhwalzen befchränft. Ein: 
zelne Babrifen haben ſchon gewalzte Tafeln von ı2: Fuß Länge 
und 6: Fuß Breite geliefert. 

Zum SKupferbleche gehört auch das plattirte Blech, 
woraus allerlei Gefäße, Kleiderfnöpfe, u. f. w. verfertigt wer- 
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den. Es iſt Kupferblech, welches auf einer Seite, oder auf bei⸗ 
den Seiten, miteiner dünnen Lage Silber, ſeltener Gold, dadurch 
überzogen wird, daß man aufeine ziemlich dicke, blanfgefeilte Aus 
pferplatte ein viel dünneres Silberblech (Goldblech) legt, beide ge: 
meinfchaftlic im glühenden Zuftande einige Mahl durch Walzen 
geben läßt, und, wenn die Vereinigung gefchehen tft, Palt weis 
ter auswalzt. Bon der Darftellung und Verarbeitung biefes 
Bleches wird im Artifel Plattirumg ausführlicher die Nede 
feyn. Die dünnften plattirten Bleche find die fo genannten 
Kupferfolien (f. Folien). 

4) Meffing- und Tombakblech. Das Meflingbleh 
(zuweilen Latun genannt) und das Zombafblech werden ganz 
auf diefelbe Weife wie das Kupferblech dargeftellt; mit dem ein- 
zigen Unterfchiede, daß die Bearbeitung hier ſtets und durchaus 
falt gefchehen muß, weil Meiling und Tombaf im glühenden 
Zuftande fpröde find. Das Glühen (nach weldhem man die Tas 
feln entweder langſam erfalten laßt oder in Waller ablöfcht) 
wird daher auch nur vorgenommen, um das Metall wieder weich 
und dehnbar zu machen, fo oft ed durch das Streden hart und 
fpröde geworden ift. Die ; bi8 5 Zoll dicken gegoffenen Platten, 
welche zur Blechfabrifation beſtimmt find, erfordern, wenn fie 
durh Schlagen auögeftredt werden follen, leichte Hänmer und 
anfangs ziemliche Vorficht, weil das Mefling einen bedeutenden 
Grad von Sprödigfeit befist, bevor feine vom Guſſe herftam- 
mende kryſtalliniſche Tertur durch die Bearbeitung zerjtört oder 
hinreichend verfeinert ift. Die gefchlagenen Bleche werden, wenn 
fie die verlangte Größe und Dide erreicht haben, unter einem 
Planirbammer mit breiterer Bahn geebnet. Zur Verferti⸗ 
gung des gewalzten Meſſing⸗ und Tombakbleches werden die ge⸗ 
goſſenen Platten entweder unmittelbar unter die Walzen gebracht, 
oder, wenn fie dicker find, vorläufig mittelſt des Hammers bis 
zu einem gewilfen Grade ausgedehnt, und dann erft gewalzt. So 
lange die Platten noch dick find, ıft dad Ausglühen nach jedem 
Durchgange durch die Walzen erforderlich, fpäterhin feltener. Man 
beftreicht fowohl die Walzen ald die Bleche, um das Anhängen 
der letzteren an die erfieren zu verhindern, mit Baumöhl, Manche 
fehr breite und dünne Sorten firedt man durch Walzen bis zur 
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beliebigen Länge, und treibt fie zulest, in Bufchen von 20 und 
mehr auf einander liegenden Tafeln, unter einem Schnellham— 
mer, der 300 bis 400 Schläge in einer Minute macht, noch bes 
deutend in die Breite aus. Die dünnfte Gattung des Meifing- 
bleches, das fo genannte RaAuſchgold (Knittergold) wird 
auf ähnliche Weife verfertigt, indem man ein unter den Walzen 
fhon bis zur Beinheit eines flarfen Papierd geſtrecktes und blank 
gebeitztes Blech durch einen vom Waſſer getriebenen Hammer 
noch dünner fchlägt. Vierzig bis achtzig Blätter werden hierbei, 
nach Maßgabe der allmählich abnehmenden Dicke, über einander 
gelegt. Diefes dünne Blech erhält durch das anhaltende Haͤm⸗ 
mern, wobei es nicht mehr geglüht wird, feine Steifigfeit und 
feinen Glanz. Überhaupt werden Bleche, die man federhart, d. i. 
fteif und elaftifh Haben will, nach dem legten GTühen noch über- 
fhlagen, oder ein Paar Mahl durch die Walzen des Streckwer⸗ 
ked gezogen. 

Durch das wiederhohlte Glühen zwifchen der Bearbeitung 
überzieht fich das Mefling- und Tombafblech mit einer dünnen, 
fhwarzgrauen Orndlage, welche in den meiften Sällen nach vol: 
lendeter Strefung weggefchafft wird, um die natürliche Farbe 
des Metalles zum Vorfcheine zu bringen. Dieß ift der Zweck des 
Beitzens oder Blanfbeikend, wozu man fich des fauren 
Theerwaflers (der Theergalle),, oder des Holzeffigs, oder der mit 
Waller ſtark verdünnten Schwefelfäure (5 Pfund Vitriolöhl auf 
einen Eimer Waffer) bedient. Die Beige befindet fich in hölzer- 
nen Fäffern, und die Bleche bleiben fo lange in derfelben liegen, 
bis fie ganz rein find. Nach dem Beitzen wird das Blech mit feis 
nem Sande und Waffer abgefcheuert, oder bloß mit reinem Waf- 
fer abgewafchen, und über Kohlenfeuer fehnell getrodnet. Manche 
Zafeln werden auf einem etwas fchräg liegenden, abgerundeten 
hölzernen Bode, worauf man fie mittelft eiferner Bänder und Keile 
befeftigt, mit einem Meffer gefhabt, um Glanz zu erhalten. Das 
Meſſer, deifen man ſich hierzu bedient, wird an zwei Heften 
mit beiten Händen geführt, und hat ganz die Geftalt des bei 
mehreren Holzarbeitern gebräuchlichen Schnitt» oder Reifmeſſers. 
Man kann die Einrichtung auch fo treffen, daß eine horizontale 
Pfofte, auf welcher das Blech feft liegt, Durch eine Verbindung 
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mit der Waſſerradwelle in der Richtung ihrer Zange hin und her 
gefchoben, und das einen Hobeleifen ähnliche, mit Schnirgel 
beftrihene Schabinftrument, an welchem redhtwinfelig ein Stiel 
befeftigt ift, dagegen gedrüdt wird. 

Auf die eben befchriebene Bearbeitung gründet ſich die Unter: 
fheidung des Meifingbleches in ſchwarzes, oder ſolches, das die 
vom Glühen erhaltene dunfelgraue Sarbe befigt, und Tichte8 oder 
blank gebeigtes. Übrigens führt daffelbe, nach Verſchiedenheit feiner 
Beftimmung fowohl als der Dimenſionen feiner Tafeln, fehr mannige 
faltige Benennungen. Die Hauptgattungenfind Tafelmeffing 
und Rollmeffing. Unter erfterem Nahmen begreift man die all» 
gemein gangbaren Sorten des dickeren Meſſingbleches, welche in 
flachen Tafeln vorfommen ; Rollmeſſing heißen die dünneren Sor- 
ten, welche in zylindrifche Seftalt feft zufammen gerollt in den 
Handelgebracht werden. Man macht vom TZafelmeffing, wel⸗ 
ches ſowohl ſchwarz als licht, und im letztern Falle meiſt auf einer 
Seite geſchabt vorkommt, gewoͤhnlich zehn oder eilf Sorten, und 
bezeichnet dieſelben dergeſtalt mit Nummern, daß Nr. ı der dick⸗ 
ſten Sorte, und Nr. 10 oder 11 der dünnſten beigelegt wird. 
Die Breite iſt nicht fehr verſchieden; und da die Tafeln an Ges 
wicht einander gleich, nähmlich 5 bis 6 Pfund, gehalten werden, 
fo nehmen fie an Länge ziemlich in eben dem Verhaͤltniſſe zu, in 
welchem fie dünner werden. Der Bequemlichfeit wegen biegt man 
jede Tafel mehrmahl zufammen, und obichon die Länge diefer 
Büge fein genaues und unveränderliches Maß hat, fo benuptman 
doch die Anzahl derfelben ald ein einfaches Mittel, um die Dide 
des Bleches anzuzeigen. Man biegt nähmlich jede Tafel fo oft 
zufammen, als die Nummer der Sorte ausfpricht, und daher 
werden auch häufig, ftatt der Nummern, die Benennungen Eins 
bug, Zweibug, Dreibug, u. f. w. bis Zehn» und Eilfbug, ges 
braucht. Eine Tafel von Nr. 5 oder Fünfbug z. B. bildet, da fie 
fünf Umbiegungen hat, fech® gleich lange, auf einander lies 
gende Blätter. In verfchiedenen Fabriken ift die Breite und Dide 
der Sorten, folglich auch die Länge derſelben, nicht ganz gleich; 
gewöhnlich aber befigt der Einbug (Nr. ı) eine Breite von 7 Zoll, 
eine Laͤnge von 42 bis 45 Zoll, und eine Dicke von z einer Linie 
oder etwas mehr (Gewicht eined Quadrat» Zußes 22 bis 3 Pfund). 

17* 
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Bei den folgenden Nummern bis zur dünnſten Sorte nimmt die 
Dicke bis auf +, ja bis auf + Linie ab (Gewicht von einem Qua⸗ 
drat-Zuße ı5 bis 20 Loth), die Breite fleigt Dagegen bis auf 
9: oder 10 Zoll, die Länge auf ı3 bie 16 Fuß. Zuweilen vers 
fertige man auch Tafelmeſſing von ı2 bis ı5 Zoll Breite; Die: 
fes wird extraordinäre® oder ertrabreites TZafelmef- 
fing genannt. 

Die Rollen des Rollmeffings, welchesimmer licht und auf 
einer Scite gefchabt ift, wiegen gewöhnlich eben fo viel, als die 
Tafeln des Tafelmeſſings, nähmlich zwifchen 5 und 6 Pfund; aber 
die Unterfchiede der Breite find hier beträchtliher als beim Tafel» 
meiling. Man macht neun Sorten des Rollmeſſings, und be 
zeichnet diefelben mit Nr. 1, 2, 3, u.f. f. bis q. Oft wird flatt 
der Nummer bloß dad Zabrifszeichen aufgelhlagen, und zwar 
bei Nr. ı ein Mahl, bei Nr. a zwei Mahl, u. f. w. Die didite 
Sorte (Nr. ı oder Ein Zeichen) fommt in der Dicke etiwa Ser Dünns 
ſten Sorte des Tafelmeſſings gleich) ; die dDünnfte (Nr. g oder neun 
Zeichen) ift drei bis vier Mahl dünner. Die Länge bleibt fich bei 
den verfchiedenen Sorten ziemlicd) gleich; aber die Breite wächlt in 
dem Maße, wie die Die abnimmt. Die geringfte Breite von 
Nr. ı ift 44301, bei einer Länge von 2o: Fuß; Nr. 3 ift 8 Zoll, 
Mr. 5 11 Zoll, Nr. 7.145 und Nr. g ı7* Zoll breit. Werfchie: 
dene Fabrifen weichen mehr oder weniger von diefen Dimenfionen 
ab, fo daß ſich Unterfchiede von ı bis 2 Zoll in der Breite der 
‚nähmlidhen Nummer finden. 

Meflingbledy «Sorten, welche iu den Dimenfionen vom 
eigentlich fo genannten Tafelmeſſing abweichen, obfchon fie wie 
dieſes in flach zufammen gebogenen Tafeln verfauft werden, find: 
das Uhrmacher-Meſſing (Tiroler Meffing) zum Ge: 
brauch für Uhrmacher, 3 bis ı2 Zoll breit, licht, federhart ge- 
walzt, von fehr verfchiedener Die; das Sattelmeffing, fo: 
wohl ſchwarz als licht, vorzüglicdy zu großen Mafchinenbeitand» 
theilen, Roͤhren u. dgl. beftimmt, daher meift dicker und breiter 
als das Zafelmeiling, in 2* bis 4 Fuß langen Tafeln, welcheein 
Mahl (fattelförmig) umgebogen find; das Pfannenmeffing, 
in Zafeln von ungefähr 5 Zuß Länge und 30 bis 26 Zoll Breite; 
dad Zrommelmeffing, ein dünnes, aber bis zu 3o Zoll 
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breites, auf einer Seite geſchabtes Blech, welches nicht nur zum 
Uberziehen der Trommeln, ſondern überhaupt dort Anwendung 
findet, wo eine größere Breite bei geringer Dicke erfordert wird; 
das Plattirmeffing, licht, fehr weich und biegfam, vonder 
Die des Schreibpapiers, in theils breiteren, theils fchmäleren, 
oft bis 40 Fuß langen Tafeln; das Modelfteher-Meffing, 
Nägelmeffing, Klavierfapfel-Meffing, Nürnber: 
ger-Meffing,u.f.w | 

Bei der Sortirung der Tombafbleche werden ziemlich genau 
die nähmlichen Negeln beobächtet, wie bei den Meffingblechen. 
Man verfertigt hauptfählid Zafeltombaf und Rolltom: 
baf, und bezeichnet die an Größe und Dicke verfrhiedenen Sorten 
von beiden mit Nummern. Es gibt außerdem Schmudtom: 
baf (zur Verfertigung unechter Schmudhwaaren), Soldfchläs 
ger:Zombaf (das Material zu dem unechten Blattgolde), 
Firniß-Tombak (zu gefirnißten Waaren), Pfeifen⸗Tom⸗ 
baf (zur Verfertigung von Tabafpfeifen= Befchlägen), Plat- 
tirtombaf, Spengler-Tombaf, u. f. w. Diefe Sorten 
find zum Theil auch Durch das Zufammenfegungd - Verhältniß von- 
Zinf und Kupfer von einanderverfchieden, welches auf die Brauch⸗ 
barkeit zu gewiſſen Arbeiten großen Einfluß hat. 

5) Bleibledh. Die Bleibledye werden ohne Ausnahme 
durch Walzen hergeftellt, indem man mit einem Verfahren, wel: 
ches im Artifel Bleiarbeiten befchrieben ift, große, + Zoll 
bi8 1 Zoll dicke Platten aus Blei gießt, diefelben mittelft eines 
Meilerd oder einer Schere in Stüde zerfchneidet, und ohne wei: 
tere Vorbereitung auswalzt. Diefe Bearbeitung geht wegen der 
ungemeinen Weichheit des Bleies fo Teicht vor fih, daß die Wals 
zen hierzu viel dünner feyn Fönnen, als bei. allen übrigen Streds 
werfen; ja daß es fogar angeht, diefelben aus Kanonenmetall zu 
verfertigen. Auch ift fein Erwärmen nothwendig, da die Dich: 
tigfeit und Härte des Bleies durch dad Walzen nicht merflich ge: 
fleigert wird. Man läßt anfangs die Platten einzeln durch bie 
Walzen gehen, fpäterhin, wenn fie dimn geworden find, legt 
man zehn oder zwölf auf einander. Das Veftreichen mit Ohl ift 
bier, wie beim Walzen des Meſſings und Tombaks, von Nugen. 
Das Beſchneiden der fertigen Bleche (insbefondere der dünnen) 
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geſchieht, viel vortheilhafter als mit der Schere, mittelſt eines 
Meſſers, indem man hundert und mehr Blaͤtter mit einander in 
einer Schraubenpreſſe zuſammenpreßt. 

Man verfertigt gewalzte Bleiplatten von den verſchiedenſten 
Dimenſionen, ſo wie ſie zu mancherlei Gebrauch verlangt werden. 
In der Dicke macht man, von ı Strich (55 Linie) angefangen, 
gewöhnlih 18 Abftufungen, nähmlih a, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 
9, 10, 11, 12 Strich (oder ı Linie), ı3, 2, 23, 3, 3: und 
4 Linien. Die dünnften Bleibleche, welche die Dicke von ı Strid) 
nicht erreichen, find jene zum Einpaden des Rauch = und Schnupf: 
tabaks. Diefes gewalste Tabakblei, welches nun faft allge: 
mein an die Stelle des gegoffenen (f. Bleiarbeiten) getreten 
ift, wird 12 oder 13 Zoll breit, in fehr verfchiedener Länge ver: 
fertigt, und zum Gebrauch in Blätter von der gehörigen Größe 
für pfündige und halbpfündige Pafete zerfehnitten. Es hat wieder 
mehrere Grade der Dicke (das fhwächfte, wovon der Quadratfuß 
nahe an 3 Loth wiegt, ift ungefähr 0.0017 Zoll did‘). 

In manden Faͤllen wird das Bleiblech vor dem gänzlichen 
Auswalzen verzinnt, fo wie man bleierne Arbeiten überhaupt ver- 
zinnen fann (f. Verzinnen). Eine Zinnplattirung auf 
Blei läßt fid) Dadurch herftellen, daß man auf eine erwärmte Blei⸗ 
platte eine gleich große dünnere Zinnplatte legt, und beide mit 
einander ausſtreckt: durch den Druck der Walzen vereinigen fie ſich 
‚ganz vollfommen. 

6) Zinnbled. Die Bearbeitung des Zinn6 unter dem 
Walzwerfe fommt mit jener des Bleies überein. Dickere gewalzte 
Zinnbleche finden Anwendung zu Kejfeln für Zärbereien und Apo⸗ 
thefen, zu Büchfen, Taffen, Notendrucdplatten, n. f. w. Am 
häufigften aber ift der Gebraud) jener dünnen Zinnblätter, welche 
unter dem Nahmen Stanniol, oder Zinnfolie zum Bele— 
gen der Spiegel, und zu einigen minder wichtigen Zweden benugt 
werden. Man unterfcheidet davon gewöhnlic, die dünnere Ti fch: 
Terfolie, welche zum Ausfüttern von Käftchen, Büchſen zc. dient 
und diedidere Spiegelfolie, deren Gebrauch durch den Nah— 
men angezeigt wird. Nur legtere wird in beftimmten Dimenfionen 
verfertigt, naͤhmlich einen ZoU länger und breiter, ald die verfchie: 
benen gangbaren Sorten der Spiegelgläfer. 
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Der Stanniol wird theild gewalzt, theils gefchlagen. Über 
die erftere Verfertigungeart ift nichtd mehr zu erinnern, da fie je 
ner des Tabafbleied (S. 262) vollfommen gleiht. Das Verfah⸗ 
ten bei der Erzeugung des gefchlagenen Stanniold (der Stan⸗ 
nivlſchlaͤgerei) iſt gewoͤhnlich folgendes. 

Das reinſte und geſchmeidigſte Zinn iſt dazu am brauchbar⸗ 
ſten, weil unreines einen oft ſehr fleckigen, zur Spiegelbelegung 
unbrauchbaren Stanniol gibt, ſproͤdes aber unter dem Schlagen 
zu leicht reißt und loͤcherig wird. Man ſchmelzt das Zinn in einem 
eifernen Keſſel, und gießt ed in einem eifernen Einguffe zu 14 Zoll 
langen, ı: Zoll breiten und eben fo diden Stäben, welche durch 
mehrere nad) einander folgende Operationen zu der gehörigen 
Lange und Breite auögedehnt werden. Die Stanniolhämmer wers 
den vom Waffer getrieben, und haben ganz die Einrichtung aller 
übrigen Blechhämnter, bis auf die etwas geringeren Dimenfionen. 
Zur zwedmäßigen Verrichtung des Stanniolfchlagens find drei 
Haͤmmer erforderlid , die nad) ihrem verfchiedenen Gebrauche 
Stredbammer, Zainhbammer und Platthbanmer ges 
nannt werden, an Geftalt und Größe aber mit einander übereins 
ſtimmen. &ie haben nähmlich alle drei eine Tänglich vieredige, 
ganz ebene, gut verftählte Bahn von fünf Zoll Länge und vier 
ZoU Breite; das Gewicht eines jeden beträgt 45 bis 50 Pfund 
Die Höhe des Hubes nur 5 Zoll, die Anzahl der Schläge in einer 
Minute 250 bis 300. Die Amboffe find, wie die Hämmer, von 
gefchmiedetem Eifen; ihre mit aufgefhweißtem Stahl belegten, 
gut polirten Bahnen find ebenfalls länglich vieredig; jene des 
Streckamboſſes ift 12 Zoll lang und 4 Zoll breit, die des Zinns 
amboffes und Plattamboſſes aber 11 Zoll lang und 8 ZoU breit. 
Bei jedem Amboſſe muß ein hinreichend langes, horigontales Bret 
angebracht feyn, auf welchem die ausgefchmicdeten Stäbe und 
Blätter ruhen fönnen, während man fie unter dem Hammer mit 
den Händen regiert. Eine Erwärmung des Zinnd während der 
Bearbeitung wird nicht.vorgenommen, außer im Winter, wo die 
Kälte deffelben den Händen zu empfindlich feyn würde. Diefes 
Wärmen, welches auf einer geheigten Eifenplatte geſchieht, hat 
einen merfwürdigen Einfluß auf dad Anfehen des Stanniols, def 
fen Släche nähmlich dadurch etwas matt, fehr feinförnig ausfällt, 
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and nicht die gewöhnliche Glätte und hohe Politur zeigt. Zum 
Belegen der Spiegel wird übrigens diefer Stanniol mehr gefchäst 
als der ſehr glatte, vermuthlid, weil er fich fchneller und leichter 
mit dem Quedfilber amalgamirt. 

Das Ausfchlagen der gegoffenen Zinnftäbe zu Stanniol nimmt 
feinen Anfang mit dem Streden, welches unter dem Stred: 
hammer, und duf folche Weife gefchieht, daß man einen einzelnen 
Stab quer über die Amboßbahn (d. i. aud) quer auf die Richtung 
des Hammerhelmes) legt, und nach jedem Schlage ein wenig 
fortrüdt. Durch diefe Bearbeitung, welche zuerft von einem Ende 
bis gurMitte, und dann vom andern Ende ebenfalls bis zur Mitte 
vorgenommen wird, dehnt man den Stab fehnell in die Länge, 
wozu die fchmale Bahn des Amboſſes vorzüglich wirffam ift. Die 
Länge, welche man den Stäben auf diefe Weife gibt, hängt von 
der Größe der zu erzeugenden Stanniolforte ab, und beträgt 6 
bis 10 Fuß. Je größer die Blätter werden follen, defto kürzer 
fhmiedet man die Stäbe aus, damit fie dicker bleiben, und fich 
fpäterhin ftärfer in Die Breite dehnen laffen. Die angegebene Länge 
erhalten die Stäbedurch drei= oder viermahlige Wiederhohlung des 
Stredens, wobei man die Vorficht braucht, fie nach jedem Mahle 
umzufehren, und den Hammer auf die andere Släche fchlagen zu 
laſſen. Es ift wefentlih, den Stab, welcher bearbeitet wird, 
ſtets unter dernähmlichen Stelle des Hammers und mit gleichbleis 
bender Gefchwindigfeit dDurchzufchieben, weil er bei Vernachlaͤſſi⸗ 
gung diefer Vorficht ungleich breit wird, 

Die zur Länge von 6 bis 10 Buß geſtreckten Stäbe, welche 
fih nur wenig in die Breite ausgedehnt haben, heißen Streds 
freifen. Das weitere Aushämmern derfelben gefchieht nicht 
mehr einzeln, fondern immer mit einem ganzen Büfchel, welches 
man einen Schlag nennt. Man legt daher zuerft ſechs bis neun 
Stredftreifen ganz gleich auf einander, und bringtdiefen Stred- 
ſchlag unter den Zain- oder Plattbammer, um ihn zu ebnen, 
und Die Eindrücke ded Stredhammers zu vertilgen. Dieſe Ope⸗ 
ration heißt dad Ausebnen, und wird mit den nähmlichen 
Handgriffen verrichtet, wie das Streden, nur daß zwei Perfonen 
erforderlich find, welche rechts und links vom Amboffe die Strei⸗ 
fen des Schlaged mit den Händen zufammenhalten, während fie 
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ihn regieren. Ein jeder Streckſchlag wird zwei Mahl auögeebnet, 
und verlängert ſich dadurch ungefähr auf 8 bis ı= Fuß. Diefe 
Länge würde zum ferneren Ausfchmieden unbequem feyn; man 
zertheilt daher den Schlag in der Mitte feiner Länge mittelft des 
Meißeld oder der Schere, und legt die beiden Hälften auf einan- 
der, fo, daß der neue Schlag nur halb fo lang ift, aber doppelt 
fo viel (12 bis 18) Streifen enthält. 

Wenn es ſich um die Erzeugung großer Stanniolforten han⸗ 
delt, fo ift mit dem Ausebnen die Streckung in die Länge weſent⸗ 
lich fchon beendigt. Zu mittleren und Fleineren Sorten hingegen 
müffen die ausgeebneten Schläge noch ferner verlängert und da» 
durch dünner gemacht werden. Diefe Sortfegung des Stredens 
beißt dad Tangzainen, und Die zerfchnittenen verdoppelten 
Stredichläge nenn? man Tangzainfhläge Das Verfahren 
beim Langzainen ift jenem beim Ausebnen glei, gefchieht aber 
unter dem Zainhammer, unter welchem man die Schläge drei 
Mahl oder öfter durchzieht, bis fie wieder 6 bis 10 Fuß lang ge= 
worden find. Die größte Sorgfalt für die Erhaltung einer gleis 
hen Breite ift hierbei wefentlih. Zu den Fleinften Stanniolfors 
ten werden die Schläge noch ein zweites, ja ein drittes Mahl ges 
langzaint, d. i. in der Mitte zerfchnitten, gedoppelt, wieder zur 
Länge von 6 bis 10 Fuß ausgedehnt, und abermahls gedoppelt. 
Ein Schlag, der urfprünglich aus ſechs Streckſtreifen gebildet 
wurde, enthält nach dreimahligem Langzainen, und nach dem 
legten (vierten) Doppeln 96 über einander liegende Blätter, und 
feine Breite hat fich auf beinahe 4 Zoll vergrößert. 

Die ein oder mehrere Mahl gelangzainten und zulept gedop⸗ 
pelten, oder für ganz große Stanniolforten die nad) dem Auseb⸗ 
nen nur zerhauenen und gedoppelten Schläge nennt man Ab» 
laͤngſchlaͤge. Sie werden nun abgelängt, d. h. unter dem 
Plattbammer, mit den beim Langzainen angewendeten Handgrife 
fen, noch etwas (aber nur fehr wenig) in die Länge geftredit, und 
geebnet. Man gibt ihnen dabei nach Verfchiedenheit der Stans 
niolforten, eine Länge von 4 bis 6 Fuß. Se geringer die Vers 
längerung bei diefer Operation feyn fol, defto fchneller muß man 
die Schläge unter dem Hammer durchziehen. Die abgelängten 
Schläge werden abermahls in der Mitte abgehauen, überdieß an 


3 


266 Blech. 


den ungleich auslaufenden Enden mittelſt des Meißels oder der 
Schere abgenommen, ſo, daß alle Blaͤtter genau einerlei Länge 
erhalten. Jede Haͤlſte heißt ein Breitzainſchlag, und wird 
zunaͤchſt fuͤr ſich allein bearbeitet. Zu ſehr großen Stannioltafeln 
zerhaut man’ die abgelängten Schläge nicht, ſondern verwandelt 
fie bloß durch das Abgleichen der Enden in Breitzainfchläge. Die 
Breitzainfchläge erhalten eine Länge, welche für Fleine Stanniol⸗ 
forten der vierfachen , dreifachen oder doppelten Breite, für mitt: 
lere und große Sorten aber der einfachen Länge der Stanniolta: 
feln fehr nahe kommt. Die weitere Audftredung, welche nicht 
mehr der Länge, fondern der Breite nach vorgenommen wird, 
zerfällt in zwei Perioden, nähmlich das Breitzainen und das Aus: 
$latten. 

Zum Breitzainen wirdein Breitzainfchlag, den man oben 
und unten mit Ol beftreicht, um das Anhängen an den Hammer 
und Amboß zu verhindern, fo aufden Amboß des Zainhammers 


gelegt, daß er mit dem Hammerhelme parallel ift. Er wird hier 


während dem ange des Hammers in der Richtung der Breite 
langfam bin und her gefchoben, zugleich aber auch allmählich der 
Länge nach (in der Richtung des Hammerhelmes) fortbewegt. 
Man wiederhohlt dieſes Breitzainen fehs Mahl und öfter, bis 
die Schläge eine Breite erlangen, welche bei den Fleinen Sorten 
die Länge, bei den mittleren und großen die Breite der Stanniol: 
tafeln faft erreicht. Die Regierung der Breitzainfchläge auf dem 
Amboife erfordert, wenn diefelben von bedeutender Größe find, 2, 
3, 4, ja bei den größten Sorten fogar 6 Perfonen. | 
Nachdem das Breitzainen vollendet ift, werden die Schläge 


„ aufgelodert, d. 5. man löfet die Blätter mit den Händen von 


einander; und nun folgt die Vollendung des Audftredend, nahm: 
lid) da8 Ausplatten unter dem Platthammer. Hierzu wers 
den zwei der aufgeloderten Breitzainfchläge auf einander gelegt, 
die nun zufammen einen Plattfhlag bilden. Das Verfah: 
ren beim Ausplatten flimmt mit jenem beim Breitzainen überein: 
das Beſtreichen mit Ohl oder Fett ift jetzt noch nöthiger, weil die 
Blätter dünner find. Die Schläge müffen wieder ſechs Mahl und 
öfter unter dem Hammer durchgezogen werden, bis fie die gehö- 
sige Breite erhalten. Diefe muß bei Fleinen Sorten die Lange, 
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bei mittleren und großen Sorten die Breite der Stannioltafeln 
um einige ZoU übertreffen. Die Länge der Schläge hat fich waͤh⸗ 
rend des Breitzainens und Ausplattens ebenfalld noch um etwas 
vermehrt, dergeftalt, daß fie nun für Fleine Sorten die vierfache, 
dreifache oder Doppelte Breite, für mittlere und große Sorten aber 
die einfache Länge der Tafeln um einige Zoll überfteigt Die Dicke 
des nunmehr fertigen Stanniols ift innerhalb einer gewiffen Graͤnze 
veränderlich, muß aber im Allgemeinen mit der Größe der Blaͤt⸗ 
ter oder Zafeln zunehmen. Die Fleiniten Blätter erreichen nur 
die Die von „ Z0U, fo, daß ein Quadratfuß davon nicht mehr 
als 17 Loth wiegt. die größeren find bis zu 55 Zoll, und manch⸗ 
mahl darüber, did. 

| Die vollfommen audgeplatteten Schläge, welche aus 32 
bi8 193 auf einander liegenden Blättern beftehben, werden mit 
einem dem Zifchlerfchniger ähnlichen Meffer, welches aber ftatt 
ber Spige eine abgerundete Schneide hat, auf allen vier Gei- 
ten nach) dem Winfelmaße zur gehörigen Größe befchnitten, und 
dann mittelft eines hölzernen Schlägeld auf einer glatten ſtei⸗ 
nernen oder gußeifernen Platte vollends eben gefchlagen (pla- 
nirt). Endlich werden die Blätter auseinander genommen, die 
fehlerhaften (flecfigen oder löcherigen) ausgefchoffen, und die der 
Hleineren Sorten mittelft des Meflers in zwei, drei oder vier Tas 
feln (nad) Maßgabe der durch das Außplatten erhaltenen Dimenſio⸗ 
nen (f. oben) zerfchnitten. Die Pleiniten Sorten werden öfters 
auch unzerfchnitten, in der vierfachen Größe der Tafeln, verfauft. 
Die Verpadung gefchieht in beliebig großen, um walzenförmige 
Hölzer gewidelten Rollen. Der Abfall beim Befchneiden des 
Stanniols ift beträchtlich, weil die Ränder der Blätter immer ſehr 
uneben und riffig ausfallen. Er macht bei den Fleinften Sorten 
gewöhnlich +, bei den mittleren 5, bei den großen z des Ganzen 
aus. Von 100 Pfund Zinn Finnen, mit Benutzung der Abs 
f&hnigel, und der beim Schmelzen des Zinns entfiehenden Kräge, 
97 Pfund Stanniol erhalten werden. 

Stannioltafeln von mehr als bo oder 70 Zoll Länge laſſen 
ſich nicht mehr unter dem Hammerwerke erzeugen, weil die Hand⸗ 
habung derſelben zu ſchwierig und mühfam wird. Man muß alſo 
in jenen feltenen Fällen, wo man (wie zum Belegen der größten 
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gegoflenen Spiegel) folcher Blätter bedarf, das Schlagen fo Tange 
als möglich unter dem Waſſerhammer fortfegen, und dann aus 
freier Hand vollenden. In mehreren Spiegelfabrifen, wo Stan⸗ 
niol zum eigenen Gebrauche verfertigt wird, gefchieht das Schla⸗ 
gen ganz und gar mit dem Handhammer, zu welchen Behufe man 
das Zinn nicht in Stäbe, fondern zu möglichit dünnen vieredi- 
gen, 10 Zoll im Quadrate großen Platten gießt, und von diefen, 
in dem Maße wie fie durch die Stredung Dünner werden, allmaͤh⸗ 
lich immer mehr und mehr auf einander legt. Als Unterlage beim 
Schlagen bedient man fich einer fteinernen oder gufeifernen, fehr 
wohl geebneten Platte. Der Hammer bat eine fehmale, zuge: 
rundete, polirte Bahn; zum endlichen Ausglätten dient ein. brei: 
ter bölzerner Schlägel. 

7) Zinkblech. Das Zinf wird, gleich dem Blei, aus: 
fhließlich unter dem Walzwerke in Blech verwandelt, zu welchem 
Behufe man es vorläufig in einem eifernen Keffel umfchmelzt, abs 
fhäumt, und in dDinne Platten von etwa ı5 Zoll Länge undg 
Zoll Breite ausgießt. Die Zinfbleche müflen aber während des 
Streckens ftetd warm erhalten werden, weil diefed Metall nur 
bei einem gewillen Wärmegrade (zwifchen Bo und 120° R.) volls 
fommen dehnbar ifl. Die Erhisung gefchieht in einem GTühofen 
von der ©. 247 befchriebenen Einrichtung, und wird nicht weiter 
getrieben, als bis man die Hand eben noch an die Bleche Tegen 
fann, ohne fich fogleich zu verbrennen, oder bis ein darauf fal- 
lender Waflertropfen zifcht und focht. Diefe Wärme erhält fich 
während des Walzens von felbft einige Zeit, daher es nicht nöthig 
iſt, das Erhigen nach jeder Stredung zu wiederhohlen. Sehr oft 
vermehrt man die Dehnbarkeit ded Zinfs durch Zufammenfchmel: 
zen deffelben mit einigen Prozenten Blei. Walzen und Bleche 
werden öfters mit Ähl oder Talg beflrichen. Wenn die Tafeln 
fhon ziemlic groß und dünn geworden find, fo legt man fie dop⸗ 
pelt, auch wohl vierfach, zufammen, und febt das Strecken wei- 
ter fort. Es ift gut, die fertig gewalzten Bleche noch ein Mahl 
anzuwärmen, weil fie dadurch etwas mehr Dehnbarfeit befom- 
men, und zur Verarbeitung gefchickter werden. 

Viele Fabriken liefern Zinfblech ; doch ift deffen Benußung 
zum Dachdeden, zu Nöhren und Rinnen, zum Beſchlagen der 
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Schiffe, und zue Zinkdruckerei (Anwendung der Lithographie auf 
Zinfplatten) nicht beträchtlih. Sehr dünnes Zinfblech Hat man 
ftatt des Bleied zum Einpacken des Tabafd anzuwenden verfucht. 
Man unterfcheidet die gewöhnlich vorfommenden Zinfbledhe, auf 
ähnliche Art wie die Kupferbleche, in Dahbleh, Rinnen- 
bleh uud Mufterbleh. Die Tafeln find 2 bid 6 Fuß lang, 
und ı5 bis 36 Zoll breit. Die Abftufungen der Dicke werden an 
manchen Orten durch Nummern bezeichnet. So liefert das f. k. 
Hüttenamt zu Ahenrain in Tirol nachftehende 18 Zinkblech⸗ 
Sorten, von welchen die zwei dünnſten Tabakzink find. 


| | | 
ı Gemidht von . Gewicht von . 
einem Dide. einem Dide. 








Nr. |Huadrat: Fuß. Zoll Nr. | Quadrat s Fuß. 300 
Pfund Loth. Pfund Loth. 

J ı 6 1 3 0.035 
2 5 — 29 0.030 
3 4 — 25 | 0.017 
| 4 4 — 19 0.013 
5 3 — 16 | po 
6 2 — 10 0.007 

7 1 — 8 | 0.0056 

8 1 — 4 0.0028 

9 1 — 17 | 0.0011 





8) Silber-, Gold- und Platinbled. Eine Haupte 
anwendung finden Gold» und Silberblech zur Verfertigung der 
Münzen. Silberblech, welches felten über 10 oder ı2 Zoll breit 
vorfommt, wird überdieß zu Gefäßen und mehreren Fleineren 
Gegenftänden, fo wie durch Schlagen mit Handhämmern zu Fo⸗ 
lien und zu Blattfilber verarbeitet. Goldblech dient zu Schmuck 
arbeiten und zum Schlagen des Blattgoldes (f. Goldſchlaͤ— 
gerei); Platinbleh ift ein ziemlich ungewöhnliches Fabrikat; 
beide verfertigt man faum anders als in fchmalen Streifen. Alle 
Diefe drei Metalle werden, nahdem man fie zuerft (das Silben 
und "Gold durch Gießen, das Platin durch Schweißen) in’ eine 
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Stange (einen Zain) verwandelt, wohl auch vorläufig mittelft 
des Hammers etwad ausgebreitet hat, zwilchen gußeifernen oder 
ftählernen Walzen Palt geſtreckt, und zwifchendurch fo oft gegluht, 
als es nöthig ift, um fie immer binlänglich weich und dehnbar zu 
erhalten. | 

K. K. 


Blecharbeiten. 


Die Erzeugniſſe, welche hier unter dieſem Nahmen zuſam⸗ 
mengefaßt werden, machen einen der wichtigſten Zweige der Me— 
tallverarbeitung aus. Gegenſtaͤnde aus Metall werden naͤhmlich 
urſpruͤnglich entweder durch Gießen oder durch Schmieden, oder 
durch weitere Bearbeitung von Blech und Draht dargeſtellt. Da 
das Blech eine zur Verarbeitung ſo aͤußerſt bequeme Form der 
Metalle ift,- fo gibt es Blecharbeiten aus allen in den techniſchen 
Künften angewendeten dehnbaren Metallen. Die Verfahrungs- 
arten zur Herſtellung derfelben find nun zwar fehr verfchieden, 
aber die gemeinfchaftliche Eigenthümlichfeit der Form, in welcher 
das zu behandelnde Metall fich befindet, bringt eine gewiſſe Über- 
einſtimmung in den mechanifhen Mitteln der Bearbeitung ber: 
. vor, welche groß genug ift, um von den durch die Verfchiedens . 
beit der Metalle begründeten Abweichungen nicht verwifcht zu 
werden. Diefe Übereinjtimmung anfchaulich zu machen; zu zeis 
gen, welche Mittel bei der Verarbeitung des Bleches überhaupt 
gu Gebote jtehen, wie weit füch die Anwendbarfeit eines jeden ers 
ftirefe, und worin der Vorzug des einen oder dedandern gegrüns 
det ſey: ift die Aufgabe des gegenwärtigen .Artifeld. Die fpezielle 
Anwendung zu befchreiben, welche von diefen Mitteln bei der 
Verfertigung einzelner Blech Sabrifate gemacht wird, bleibt, 
in fo fern fie nicht [don ans der allgemeinen Darjtellung genüs 
gend hervorgehen Fann, eigenen Artifeln überlaffen (ſ. Bronze: 
arbeiten, Eifenarbeiten, Anopffabrifation, Ku: 
pferarbeiten, Meffingarbeiten, Münzkunſt, Plat: 
tirung, ©ilberarbeiten. | 

Wenn man die einzelnen wefentlichen Operationen bei der 
Hervorbringung irgend eined Gegenflandes aus Blech durchgeht, 
fo zeigt fih, daß fie von viererlei Art find; nähmlich 1) ſolche, 
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die eine Zertheilung zum Zwede haben; 2) folhe,- die eine 
formende Veränderung der Fläche ohne Zertheilung beabfich- 
tigen; 3) folche, welche zur Vereinigung mehrerer Stüde in ein 
Ganzes, oder zur Verbindung der Enden emed und des nahm: 
Iihen Stüdes dienen; 4) endlich Arbeiten zur Vollendung, Zus 
rihtung und Verfchönerung der Oberfläche. | 


I. Mittel zur Zertheilung. 


‘ Die Abficht bei mechanifcher Zertheilung irgend eines Kör⸗ 
pers iſt entweder a) gänzliche Verwandlung deſſelben in Theile 
von beftimmter Geftalt und Größe; oder. b) Abfonderung einzel: 


ner folcher Theile, wobei das Zurüdbleibende Abfall wird; oder. _ 


c) Abfonderung von Theilen, wobei die Geſtalt und Größe des 
Zurücbleibenden der Zwed ift. Beifpiele in befonderer Anwen- 
dung auf Blech find: von a) dad Zerfchneiden einer Blechtafel in 
mehrere, zu gewiſſer Verarbeitung dienende Stüde; von b) das 
Ausfchneiden der runden Platten zu den Münzen und Kleiderfnös 
pfen; von c) dad Vefchneiden des Randes an einem Arbeitöftüde, 
das Bohren oder Durchfchlagen eines Loches; ꝛc. Die mechanis 
fhen Mittel zur Zertheilung des Bleches werden meiftentheils zu 
mehr als einem diefer Zwecke angewendet; daher iſt es nicht ange⸗ 
meſſen, auf jenen Unterfchied des Zweckes eine Eintheilung zu grüns 
den: die bloße Aufzählung der Mittel wird genügend feyn. Diefe 
find aber folgende: 

ı) Scheren. Zum Schneiden der Bleche bedient man ſich 
fehr verfchiedener Arten von Scheren, welche jedoch im Allgemeis 
nen darin übereinftinmen, daß fie, wegen des größern Widerftans 
des, der auf ihre Schneiden wirft, ftärfer gebaut feyn müffen, 
als Scheren für weiche Stoffe. Im größten Maßftabe findet die 
Anwendung der Scheren auf den Hüttenwerfen zum Befchneiden 
der gefchlagenen oder gewalzten Blechtafeln Statt, um diefe am 
Rande abzugleichen, und ihnen die gehörige Größe zu geben. Klei⸗ 
nere und ganz Fleine Scheren werden, um Blechtafeln zu zer⸗ 
ſchneiden, und Stüde von Blecharbeiten wegzunehmen, in allen 
jenen zahllofen Werfitätten gebraucht, wo Blech zur Verarbeis 
tung fommt. Die Beſchreibung der mancherlei Einrichtuns 
gen und Formen der Blechſcheren enthält der Artikel Schere. 
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3) Meifel. Die Meißel werden angewendet, um didere 
Blechtafeln in Stüde zu zerhauen, oder Fleinere Theile von den 
felben abzunehmen; auch muß man fich ihrer bedienen, um groͤ⸗ 
Bere Löcher oder verfchieden geftaltete Durchbrechungen in der Mitte 
von Blechtafeln auszubauen, wo die Anwendung der Schere nicht 
möglich oder nicht bequem genug ift. Man hat folche mit gerader 
und mit bogenförmiger Schneide, letztere (die halbrunden 
Meißel), um Löcher mit frummliniger Begrenzung (freisrunde 
oder andere) hervorzubringen. Im Art. Meißel wird von dies 
fen Werkzeugen ausführlic, die Rede feyn. 

3) Zwidzangen werden beidünnen und ſchmalen Blech⸗ 
ftüden gebraucht, um Feine Eden oder Streifen wegzunehmen 
(l. Zange). 

4) Ausfhlageifen. Die Ausfchlageifen oder Hauer, 
dad gewöhnlichfte Mittel, Löcher von nicht gar zu großem Durchs 
meifer in Blech zu machen, oder beliebig geftaltete Plättchen aus 
demfelben zu verfertigen, koͤnnen ald Meißel angefehen werden, 
deren Schneide eine in fich felbft zurücfehrende Linie bildet, und 
daher ein Loch auf ein Mahl hervorbringt, wozu der’ Meißel meh: 
rere Mahl aufgefegt werden müßte. Ihre Anwendung ift zweck⸗ 
mäßig für alle Arten von Durchbrechungen, welche fo häufig in 
gleicher Geftalt und Größe vorfommen, daß die Herftellung der 
Werkzeuge fich Iohnt. Man hat fie Daher Freisrund, oval, rofen- 
förmig, fternförmig, u. ſ. w. (fe Bd. I. S. 387, 388). Sie 
werden mit dem Hammer getrieben, wobei dad Blech auf einer 
dien Bleiplatte liegt, damit die Schneide der Eifen weniger leis 
det. Diefes Blei muß immer, wenn feine Oberflähe fchon zu 
viele Eindrüde empfangen, oder wenn es durch die Ausdeh- 
nung fich gefrümmt hat, vor dem neuen Gebrauche wieder glatt 
gerichtet werden, wozu man fi) eined Hammers mit breiter, nur 
wenig gerundeter Bahn bedient (Bleibammer). Den Aus— 
fchlageifen gleich, wiewohl ohne eigentliche Schneide, wirfen die 
fo genannten Pußmeißel (Bd. J. ©. 389), welche vorzüg: 
lich geeignet find, Pleine Löcher zu machen. Dagegen macht man 
mit dem Durchſchlage (einem ſpitzigen, gleich einer Ahle wir⸗ 
kenden Eifen) Löcher in Blech, ohne etwas von demfelben wegzu: 
nehmen. Beim Gebrauche diefes Werkzeuges ift ed, um deffen 
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Spitze zu fchonen, nothiwendig, dad Blech auf eine mit einem 
Loche verfehene Unterlage zu legen. 

j 5) Der Durchſchnitt. Den Zweck, welchen die Außs 
fchlageifen erfüllen, erreicht man in jenen Fällen, wo e8 fi) um 
die Hervorbringung einer fehr großen Anzahl gleicher Löcher, oder 
um dad Audfchneiden fehr vieler gleicher Plättchen handelt, ſchnel⸗ 
ler, und alfo vortheilhafter, mittelft des Durhfchnitted. Man 
verfteht hierunter eine Mafchine, deren unmittelbar aufdas Blech 
wirfende Beftandtheile ein ftählerner Stempel und eine ebenfalls 
ftählerne Matrize find. Der Stempel, deſſen Umfreis genau die 
nähmliche Geftalt hat, wie das Blechſtück, welches er wegneh: 
men foll, ift auf feiner unteren Släche eben abgefchliffen, und 
wird durdy eine Schraube oder einen Hebel in fenfrechter Richtung | 
nieder bewegt. Er tritt dabei in die von dem Bleche bededte Off: 
nung der Matrize ein, welche er genau ausfüllt, und ftößt hier: 
durch aus dem Bleche ein jener Öffnung an Geſtalt und Größe 
gleiches Stück heraus, welches durch die Höhlung der Matrize 
berabfällt. Man bedient fi) des Ducchfchnittes zum Ausfchneiden 
der runden Platten für die Anopfe und Münzen : Fabrifation, zum 
Ausfchneiden der Zähne an den Sägen, zur Verfertigung. geläns. 
derartig durchbrochener Meflingftreifen als Verzierung auf Ofen, 
Lampen, u. dgl., zum Durchlöchern der Bleche für Malzdar⸗ 
ren, Siebe u. ſ. w. Auch um in Heineren Blecharbeiten Löcher 
von geringem Durchmeifer ohne Bohrer fchnell und rein hervorzu: 
bringen,. wird mit Vortheil ein im Kleinen ausgeführter Durch» 
fhnitt angewendet. Die verfchiedenen Einrichtungen, weldye dies 
fer Mafchine für fo mannigfaltige Zwecke gegeben werden, find 
im Art. Durhfchnitt befchrieben. 

6) Schneidzirfel, Runde Scheiben aus dünnem Bleche 
welche zu groß find, um mittelft des Durchfchnitted oder eines 
Auöfchlageifens verfertigt zu werden, Fönnen leichter ald mit 
der Schere dadurch ausgefchnitten werden, daß man fich eines 
Zirfeld bedient, in deſſen einen Schenfel eine grabftichelähnliche 
Spige eingefegt ifl. Beim Herumführen diefer Spige reißt dies 
felbe in das Blech ein, und fehneidet es endlich nach einer Kreis» 
linie durch (f. Zirfel). 


7) Sägen. Dide Blechtafeln werden öfter mit Sägen 
Technol. Encytiop. IL. DB». 19 
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zerfchnitten; aber auch an Fleinen und dünnen Blecharbeiten wer 
den gefrümmte und gefchweifte Umriffe, fo wie die zarteften Durch» 
brechungen, ausgefägt. Man bedient fich hierzu in&befondere der 
Laubfägen, weldhe flein find, und fehr fchmale, dünne Blaͤt⸗ 
ter mit feinen Zährien haben. Wenn in einer Platte mittelft der 
Laubſaͤge eine Durchbrechung ausgeſchnitten werden foll, welche 

an feiner Seite offen ift, fo muß vorläufig ein Feines Loch durch⸗ 
gefchlagen oder mittelft des Durchfchnittes gemacht werden, durch 
welches man das Blatt der &äge fteden fann. In fehr vielen 
. Sällen wird, mit großem Gewinn an Schnelligfeit der Arbeit, 
die Laubfäge von dem Durchſchnitte erfeßt. Doc, muß immer die 
Laubfäge genomnteri werden, wenn nian mittelft des Meißels das 
Blech verdrüden würde, fo wie wenn die Durchbrechungen zu 
Fein oder zu verfchiederiartig find, um mittelft Ausfchlageifen 
oder Durchſchnitt gebildet zu werden. Man findet übrigens im 
Art. Säge das Nähere über diefe Werkzeuge. 

8) Bohrer dienen zur Hervorbringung von Löchern in 
dickerem Blech wie überhaupt in Metalftüden (f. Bohrer). 
Löcher in dünnem Bleche werden nie gebohrt, fondern immer 
mittelft Ausfchlagelfen oder mittelſt des Durchfchnitted gebildet. 


11. Mittel zur Formung der Släden. 


Unter diefen Abfchnitt gehören alle Mittel, wodurch Blech: 
ſtücke gekrümmt oder gebogen, vertieft oder ausgebaut, und 
auf der Oberfläche mit erhabenen oder vertieften Verzierungen ver: 
feben werden. Sie find folgende: 

ı) Zangen Die Anwendung diefer Werfzeuge zum Bies 
gen überhaupt, und des Bleches insbefondere, iſt eben fo einfad) 
als wohl befaunt. Die gewöhnlichen Flachzangen werden am 
bäufigften gebraucht; um fchmale Streifen von Blech in Nundun- 
gen mit Fleinem Durchmeſſer zu biegen, bedient man fich der 
Rundzangen, deren Maul aus zwei ;ylindrifchen oder Fegelförs 
migen Stiften befteht (m. f. den Art. Zange). Die Zange 
zum Salzen des Bleches wird bei Gelegenheit diefer Operation, 
am Schluffe des gegenwärtigen Artifel® befchrieben. 

2) Hämmer und Amboffe. Der Hammer von verfdies - 
dener Oeftalt bedient man fich fowohl, um das Blech auf mans 
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cherlei Weife zu biegen, ald um aus demfelben, durch zweckmaͤ⸗ 
Bige Ausdehnung, mannigfaltige hohle Gegenftände zu bilden. 
Die leptere Art der Bearbeitung wird im Allgemeinen Treiben 
genannt; dabei wird, uni den hohlen, fchalenförmigen Körper 
aud einer ebenen Blechplatte darzuftellen, theild diefe Platte in 
der Mitte durch die Hammerfchläge von innen hinausgetrieben 
(dad Treiben im engern Sinne oder dad Auftiefen), theils 
ein.fo gebildetes Gefäß durch Hämmern von der Außenfeite an 
den Wänden (Einzieben oder Aufziehen) vollendet. Die 
Verbindung diefer beiden Verfahrungsarten führt ſchneller und 
beſſer zum Ziele, als das Auftiefen allein, und gewährt überdieß 
den Vortheil, daß dad Blech in der Mitte (alfo am Boden des 
Gefäßes) nicht zu dünn wird. 

Dad Xreiben mit dem Hammer, die ältefte und noch jest 
gewöhnlichite Art, Gefäße ohne Löthung aus Blech zu bilden, 
wird im größten Mafiftabe auf den Hammerwerfen außgeübt, wo 
man fupferne, meſſingene und eiferne Keſſel, Schalen und Pfan⸗ 
nen verfertigt. Die vom Waller getriebenen Hämmer, welde 
hierzu gebraucht werden, haben die Einrichtung der Blechhaͤm⸗ 
mer, welche auf Taf. 25, Fig. 15, ı6 abgebildet, und ©. 232 dies 
fe8 Bandes befchrieben iſt; nur in der Seftalt ded Hammers und 
des Amboffes findet eine Verfchiedenheit Statt. Das Verfahren 
bei der Arbeit ift folgendes. Man fchneidet aus gefchlagenem 
oder gewalztem Bleche mittelft einer großen, oft vom Waſſer be: 
wegten, Schere zirfelrunde Scheiben aus, oder fchmiedet eigens 
zu diefem Behufe unter dem Breithbammer (einem gewöhnli« 
chen Blehhammer) folche Scheiben, welche man mit der Schere, 
nach einem darauf mit Kreide vorgezeichneten Kreife, am Umfange 
glatt befchneidet.. Vier bis fechzehn ſolche Scheiben, welche an 
Größe und Dide der Reihe nad) abnehmen, legt man dergeftalt 
auf einander, daß die Fleinfte und dünnfte oben, die größte und 
dicffte aber unten fommt. Der Rand der unterften Scheibe, bei 
großen Stücken wohl auch der zwei oder drei unterfien Scheiben, 
wird mittelft eines Hammers aus freier Hand über die anderen 
umgelegt, fo, daß er alle Scheiben zufammenhält. Ein folcher 
Pad heißt ein Gefpann, und wird nun fernerhin gleich einer 
einzigen Scheibe behandelt, naͤhmlich aufgetieft, - Nur fehr große 
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und die Gegenſtaͤnde, wie die Böden zu großen Keffeln und 
Branntweinblafen, werden einzeln gefchmiedet. 

‚Zum Auftiefen dient ein zweiter Sammer, der nad) feiner 
Beflimmung Tiefhammer beißt, und deſſen Bahn einer ſtumpf 
jugehenden, abgerundeten Spige gleiht. Der Amboß dieſes 
Hammers ift breit und flach, aber fehr oft nicht Horizontal, fon» 
dern nady.der vom Hammıerftiele abgefehrten Seite etwas geneigt. 
Bor diefer geneigten Flaͤche ift dann neben dem Amboßftode eine 
eiferne bewegliche Gabel angebracht, an welche die Schalen, 
welche man. mit Zangen auf Dem Amboffe regiert, gelehnt wer: 
den. Man laßt den Hammer in einer Schnedenlinie abwechfelnd - 
vom Mittelpunfte ‚gegen den Umkreis, und von hier wieder zus 
rück nad) dem Mittelpunfte ſchlagen; bleibt aber allmählich vom 
Umfreife etwas zurück, um die Ausdehnung vorzüglich in der 
Mitte zu bewirfen, und hierdurch die gehörige Tiefe hervorzubrin⸗ 
gen. Da hierbei. die Mitte mehr als der Umkreis gedehnt und 
dünner geſchlagen wird, fo ift es zweckmaͤßig, befonders bei fehr 
tiefen Schalen oder Kefleln, die zu denfelben beftimmten Scheiben 
urfprünglich in der Mitte etwas dicker zu laffen, ald an der Per 
ripherie. Eifen und Kupfer mülfen bei diefer Bearbeitung ftet& 
glühend ſeyn; Meifing wird Falt gefchmiedet, und nur geglüht, 
um ihm die Weichheit, welche e8 durch längeres Hämmern ein- 
büßt, wieder zu geben. Das Glühen gefchieht, wie das der 
Bleche (S. 246) auf Herden oder in Ofen. Die äußerfte Schale, 
welche auf dem Ambojfe liegt, und die innerfte, welche unmittel» 
bar von dem Hammer getroffen wird, werden gewöhnlich befchäs 
digt, und gehen daher verloren. Wenn das Anftiefen vollendet 
iit, wird von dem noch warmen Befpann der aufgefrempte Rand 
mit der Schere nbgefchnitten,, die Schalen werden aus einander 
genommen, und, da fie fich hierbei verbiegen, mit hölzernen 
Hämmern auf einem Kloge gerichtet. Endlich wird noch jede 
Scale einzeln am Rande befchnitten. 

Schr zweckmaͤßig ift es, ftatt des einzigen ZTiefhammers vier 
Haͤmmer nach einander anzuwenden, welche die auf Taf. 28, 
Big. ı,2,3, 4 abgebildete Geftalt haben. Der Scharfhams 
mer, Big. ı, der in eine fchmale, abgerundete Bahn ausläuft, 
und deſſen Amboß die nähmliche Geftalt befigt, gibt durch wieder: 


Treiben und Biegen mittelft des Hammers. 277 


hohlte Schläge vom Umfreife nach dem Mittelpunfte hin, dem 
Geſpann fhon eine geringe Vertiefung. Diefe wird vergrößert 
unter dem Tiefhammer, Fig. 2, deilen Bahn flach abgefchlif- 
fen, kreisrund, 3 Zoll im Durchmeifer groß, und deffen Amboß 
breit und eben if. Ein anderer Tiefhammer, Big. 3, welcher 
fi von dem vorigen nur Dadurch unterfcheidet , daß feine Bahn 
halbfugelförmig zugerundet ift, um weniger ftarfe Eindrüde in 
daB Blech zu machen, vollendet das Auftiefen. Der letzte Ham⸗ 
mer (der Schierbammer), Fig. 4, dient bloß, um durch Aus⸗ 
Flopfen der Beulen die fertigen Keſſel zu glätten. Er ift Fein 
und leicht; feine Bahn ift, wie Die von Sig. 3, fugelförmig ges 
rundet. Der Amboß diefes Hammers (Spikambof wegen 
feiner Geſtalt genannt) gleicht einem hohen und diinnen Kegel 
mit abgerundeter Spige, damit die Keifel bequem auf denfelben 
geftectt werden fonnen. Die Bahnen aller Hämmer und Am: 
boffe find, was fich von felbft verſteht „ gut angeſtaͤhlt, gehaͤrtet, 
und ſehr glatt. 

Die Bearbeitung des Bleches mit Handhämmern wird vor 
züglich von den Spenglern oder Klempnern, welde 
Meſſing⸗, Kupfer, Tombafblech und verzinntes Eifenblech verarz 
beiten, ferner von Aupferfchmieden, Silberarbeitern, in Plattirfa- 
brifen, u. |. w. ausgeübt. Die Werkzeuge und Handgriffe, welche 
in diefen verfchiedenen Ballen angewendet werden, flimmen mehr - 
oder weniger, und größtentheild ganz, mit einander überein. Die 
Hammer find theild von Holz, theils von Eifen, im lestern Falle 
auf der Bahn mit aufgefchweißtem Stahl belegt, gehärtet und 
polirt. Die hölzernen Hämmer oder Schlägel werden 
aus Weißbuchenholz, Ahornholz oder Kornelfirfchenhol; gemacht ; 
fie find von verfchiedener Größe und auf der Bahn rund, vieredig, 
ftumpffchneidig, oder auf andere Weife zweckmäßig geformt. Sie 
haben den Vortheil, daß fie das Metall biegen und treiben, ohne 
daifelbe in fich felbft zufammen zu drüden; auf der Oberfläche 
befindliche, erhabene Verzierungen werden daher durch, dieſe Bear⸗ 
beitung nicht befchädigt, und das Blech verliert Dabei nicht feine. 
Weichheit und Biegfamfeit, wogegen eiferne Haͤmmer es hart, 
fteif, weniger dehnbar, und zum Reißen geneigt machen. Höl⸗ 
zerne Haͤmmer fin) daher ein wefentliches Beduͤrfniß aller Werf- 
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ſtaͤtten, wo in Blech gearbeitet wird. Doch koͤnnen bei Meinen 
Gegenfländen, zur Ausarbeitung Meiner Wertiefungen und zum 
Slätten nur eiferne Hämmer gebraucht werden, weil die hölzer- 
nen, um hinreichend ftarfe Schläge damit führen zu können, groß 
feyn müflen, und der Oberfläche des Metalled Feine hohe Glätte 
und feinen Glanz zu geben vermögen. 

Die gewöhnlichften Arten der zum Biegen, Zreiben' und 
Blätten von Blech (bei Klempnern und Silberarbsitern) ange: 
wendeten eifernen Hammer find Polichämmer, Spannhämmer, 
Schweifhbämmer, Tellerh)ämmer, Treibbämmer, Ausſchlichthaͤm⸗ 
mer, Abfchlichthämmer, Siefenhämmer und Abbindhbänmer. Alle 
diefe Hammer mülfen in einer Werfftätte von verfchiedener Größe 
. und mit breiteren und fchmäleren Bahnen vorräthig feyn, damit 
man nach dem Bedarfe darunter wählen fann. Der Polirham— 
mer (Glanzhammer), Zaf. 28, Fig. 25, bat eine einzige, 
freisrunde, etwas gewölbte und fehr glatte Bahn; der Spann 
bammer (Sleihziehhammer) ift ihm vollfommen gleich, 
bis auf den Umftand, daß feine Bahn weniger gewölbt, beinahe’ 
ganz flach if, Der Shweifhbammer (Aufziehbhammer), 
Fig. 28, hat zwei abgerundete, lange und fchmale Bahnen; von 
diefem unterfcheidet fih der Tellerbammer, Fig. 29, durd) 
eine größere Breite der Bahnen, welche die Geftalt wie c in Fig. 
29 haben. Die Bahnen des Treibhammers oder Tief: 
bammers, Fig. 3o, find halbkugelig. Der Schlihtham- 
mer oder Ausſchlichthammer ift dem Polichammer ähnlich, 
aber Fleiner, und hat eine ftärfer gewölbte Bahn. Dagegen find 
die zıbei Bahnen a, b, des Abſchlichthammers (Planir: 
bammers), Fig. 27, beinahe völlig flach, und gewöhnlich iſt 
eine derfelben Freisrund, die andere quadratifch oder länglich vier- 
edig, Der Siefenhammer, Big. 26, ift ſchmal, lang, und 
befigt flatt der Bahnen zwei abgerundete Pinnen. Der Ab: 
bindbammer(Abpinnhammer) endlich ift ein Fleiner Sie⸗ 
kenhammer mit fchärferen (fchmaleren) Pinnen. Mehrere andere, 
eigenthbümlich geformte Arten von Hämmern find ausfchließlich 
„bei den Kupferfchmieden im Gebrauche (f. Kupferarbeiten). 

Der Gebrauch, der Hämmer ſetzt, ald Unterlage für das zu 
bearbeitende Blech, einen Amboß oder ein die Stelle deifelben 
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vertretended Werfzeug voraus. Ein gewöhnlicher Feiner Schmie» 
deamboß oder Schlagſtock fann in vielen Faͤllen zur Bearbeis 
tung des Bleched gebraucht werden, Meiftentheils aber bedient 
man fich eines Polirfiodes (Taf. 38, Big. 5), der mit feiner 
Angel c in das Loch eines aufrechtftehenden hölzernen Klotzes ges 
ftedft wird. Die quadratförmige,, etwas gewölbte Bahn a b dies 
fe Amboſſes muß fein polirt feyn, weil fie dem Bleche Glan; 
und Slätte mittheilen foll; und eine von den vier Kanten, a, ift 
abgerundet. Mit dem Nahmen Spannftod wird ein Amboß 
belegt, der Fleiner ald der Pofirfiof, und nur unmerflid ge: 
wölbt, alfp beinahe ganz eben if. Die Bahn deifelben kann, 
wie die des Polirſtockes, qugdratifc feyn; wenn aber eine ihrer 
Seiten nad) auswärts bogenförmig ift (Fig. 6), fo trägt in man- 
chen Ballen diefe Beftalt viel zur Bequemlichkeit der Arbeit bei. 
Andere, den Amboſſen verwandte Werfzeuge werden zu befonderen 
Zweden gebraucht, nach welchen ſich ihre Geſtalt richtet. Weiter; 
bin wird davon die Rede feyn. 

Die Bearbeitung des Bleches, aus welchem durch Biegen 
oder Treiben mittelft des Hammerd irgend ein Gegenftand gebil« 
det werden foll, fängt im Allgemeinen ‚damit an, daß man die 
durch Abreiben mit gepulverter Kreide oder Hammerfchlag von 
allem Schmutze gereinigte Tafel ebnet und glättet. Um an Zeit 
zu erfparen, legt man hierbei zwei Blechtafeln auf einander, und 
biegt ihre Eden um, fo, daß fie zufammenhalten. Indem man 
fie dann auf dem Polirſtocke mit dem Polirhammer überhämnıert, 
wird die eine Tafel durd) die Bahn des Amboſſes, die. andere 
durch jene des Hammers geglättet und glänzend gemacht. Je 
- nahdem die Beftimmung des Bleches einen höheren oder gerin= 
gern Grad von Glaͤtte erfordert, wird diefe Arbeit mehr oder we- 
niger lang fortgefebt, Wenn das Blech blanf gehämmert ift, 
wird e8 geebnet (ausgefpannt oder gleihgezogen);d. h. 
ed werden zuerft noch auf den Polirſtocke mittelft des Polirham⸗ 
mers die gröbften Beulen und Schläge herausgeflopft, und dann 
vollendet man das Audfpannen auf dem Spannftode mit dem - 
Spannhammer, welche beide hierzu, wegen der geringen Wöl: 
bung ihrer Bahn, tauglicher find. Wünfcht man das Blech auf 
beiden Seiten blank oder glänzend zu erhalten, fo muß jede Tafel 
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für fih allein poliert und ausgefpannt werden. Dagegen unter: 
bleibt das Poliren ganz, und das Bled wird bloß mit dem 
Spannhammer geebnet, wenn die Daraus zu verfertigenden Ge— 
genftände feined Glanzes bedürfen, oder ıhn fpäterhin auf an⸗ 
dere Weife erhalten. 

Aus dem gehörig glattgehämmerten Bleche werden runde 

und andere hohle Segenflände, deren Weite, verhältnißmäßig zu 
ihrer Tiefe, gering ift, durdy Biegen und Zufammenlöthen, flachere 
Gefäße hingegen theild auf diefe Weife, theils durch Treiben 
‚ gebildet. Das Rundbiegen einer Tafel oder eined Streifens von 
Blech, fey die Form, welche man hervorbringen will, zirfelrund 
oder oval, gefchieht auf dem Sperrhafen oder Sperrhorn 
(Taf. 28, Fig. 19), einer Art von Amboß, der mittelft feiner An⸗ 
gel a in einen hölzernen Stod geſteckt wird, und jtatt der Bahn 
zwei horizontal ausgehende zylindeifhe, auf der obern Hälfte 
ihres Umfreife® polirte Hörner, b, c, beſitzt. Diefe Hörner find 
von ungleicher Dicke, um weite und enge Gegenflände darauf 
frümmen zu fönnen; man bedarf aus demfelben Grunde in einer 
Werkſtaͤtte mehrerer Sperrhafen von verfhiedener Größe: aber 
dennoch ift man im Stande, auf einem und dem nähmlichen Horne 
Krümmungen von fehr verfchiedenen Durchmeffern zu bilden, bloß 
indem man die Hammerſchlaͤge auf eine zweckmaͤßige Weife an- 
bringt. Man bedient fich eines hölzernen Hammers, fowohl um 
dad Biegen felbft zu bewerffielligen, als um den gebogenen Ge: 
genitand, nachdem deffen Ränder zufammengelöthet find, noch 
vollfommener rund zu richten, wobei man ihm wieder auf ein Horn 
des Sperrhafens ſteckt, und während des Schlagens darauf her: 
um dreht. Soll das fo verfertigte Stud fehr fein und glatt aus: 
fehen, fo haͤmmert man e6 zulegt auf dem nun mit Leder, Papier 
oder Pergament ummwidelten Sperrhafen mit einem eifernen 
Hammer gut aus. Für Fleine Gegenftände kann man fich hierzu 
eines Abfchlihthammers, für große eines Spannhammers (deffen 
Bahn größer ift) bedienen. Bei diefem Verfahren drüden fid) 
alle Unebenheiten des Bleches in die nachgiebige Umhuͤllung des 
Sperrhafens ein, und die äußere Släche des Arbeitsſtückes nimmt 
bie Stätte der HYammerbahn an, ohne daß Spuren von den Schlaͤ⸗ 
gen des Hammers bemerfbar bleiben. | 
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Alle runden oder ovalen Gefäße, ald Becher, Büchfen, Kaffeh: 
mafchinen, u. f. w., ferner Ringe, weite und nicht zu lange Röhren, 
fo wie Blechftüde, die nur eine geringe Krümmung haben follen, 
ohne ganz zufammengebogen zu werden, erhalten ihre Bearbei- 
tung auf dem Sperrhafen. Das Biegen großer Gegenftände, 
z. ©. der Dachrinnen, kann über einem runden Holze mittelft des 
hölzernen Hammers gefchehen. Für ganz Pleine Arbeiten hinge: 
gen bedient man ſich oft nur eines zylindrifchen oder etwas Foni- 
fchen, wenige Zoll langen Stahlſtückes, welches man an einem 
Ende im Schraubjtode befeitigt. 

Lange, befonders aber enge Röhren biegt man mittelit des 
hölzernen Hammerd über einem eifernen Dorne, d. h. einer runs 
den Stange, deren Durchmeiler gerade fo groß iſt, als jener der 
zu bildenden Nöhre. Bei den Klempnern ift ein zu diefem Bes 
bufe dienendes Werkzeug die Heberftange (ı bis 3 Buß lang, » 
und z bis ı Zoll did), welche ducch ihren Nahmen anzeigt, daß 
fie vorzüglich zur Verfertigung der blechernen Wein und Bier: 
heber gebraucht wird. Bei den Kupferfchmieden führt eine folche 
Stange zur Bildung von Röhren den Nahmen Rohrſtock. Ähn⸗ 
lich, aber größer, find die runden oder halbrunden Rohreifen 
der Schloffer. Es tritt oft der Fall ein, daß aus Blech gebildete 
Roͤhren wieder verfchiedentlich gebogen werden müffen. Dieß ges 
fhieht ebenfalls mittelft des hölzernen Hammers ; damit aber 
beim Biegen die Röhre nicht flach gedrüdt werde, gießt man fie 
mit Blei voll, welches nad) dem Biegen wieder herausgefchmolzen 
wird. Um das Anhängen des Bleies fo viel möglich zu verhin⸗ 
dern, fann das Innere des Rohres vor dem Eingießen deffelben 
mit Fett überzogen werden. Wenn man die Röhre mit feinem 
Sande ftatt mit Blei anfüllt (wobei fie aber an den Enden ver: 
ſchloſſen werden muß), fo gelangt man mit weniger Arbeit eben fo 
gut zum Zwede. | 

Zum Biegen von Bledy find außer den ſchon befchriebenen 
Werkzeugen noch mehrere andere für verfchiedene Bälle nothwen⸗ 
dig. Kleine runde Biegungen fönnen auf der abgerundeten Kante 
des Polirſtockes (Taf. 38, Fig. 5, a) vorgenommen werden; foll 
die Biegung ſcharf unter einem Winfel Statt finden, fo fchlägt 
man das Blech an einer von den fchneidigen Kanten des Polir- 
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flodes um, oder man bedient fi) des Umfchlageifens (Taf. 
38, Fig. 22), weldyes gleich einem Amboife in den hölzernen Ar- 
beitſtock eingeitedt wird, und eine horizontale Kante a b befipt, 
welche nur fo viel abgerundet iſt, daß fie nicht in das Blech ein- 
fohneidet. Wenn die Kante dieſes Werkzeuges bogenförmig. ift, 
fo heißt es Börteleifen (f. Fig. ao, nach zwei Anfichten), und 
wird dann hauptfächlich gebraucht, um an runden Gegenſtaͤnden 
den Rand aufjubiegen, eine Arbeit, die man Börteln nennt. 
So wird der zirfeleunde oder ovale Boden eines Gefäße (einer 
Buchfe, Kanne, Kaffehmafchine, u. f. w.) gebörtele, um mit dem 
aufgebogenen Rande über oder in das Ende des Gefäßes geftedt, 
und daran feftgelöthet zu werden. Man reißt mittelft des Zirfels 
oder nad) einer Lehre (einer auf das Blech gelegten, gehörig ge: 
formten Scheibe) den Boden fo groß ab, als er nöthig ift, gibt 
rings herum fo viel, als aufgebagen werden fol, zu, fchneidet 
ihn mit der Schere aus, und fchlägt auf der Kante des Boͤrtel⸗ 
eifens, auf welcher man die Scheibe gehörig dreht, mittelft eines 
hölzernen Hammerd den Rand um. Weil diefer Rand faltig aus⸗ 
fält, fo richtet man ihn, wenn er zur Hälfte umgelegt ift, auf 
dem Spann =» oder Polirftocde mittelft des Abfchlichthammere 
glei, börtelt ihn wieder auf die vorige Weife, und fährt fo abs 
wechſelnd fort, bis die Arbeit vollendet iſt. Zulept bringt man 
den Boden auf eine flache Fauſt (S. 387), und ebnet ihn mittelft 
des Abfchlihthammers, da er während des Börtelnd gewöhnlic) 
- etwas verbogen worden if. Die Kante des Faufeiſens dient zu: 
gleih, um der Umbiegung des Randes die volle Schärfe zu ge: 
ben. Edige Böden werden nach der befchriebenen Weife auf dent 
Umfchlageifen gebörtelt. Man hat, wie ohne Erinnerung Flar 
feyn muß, Börteleifen und Umfchlageifen von verfchiedener Größe 
(mit längerer und kürzerer Schneide) nöthig. Wenn ein runder 
Boden Flein ift, und der Rand deffelben etwas breit aufgebogen 
werden foU, fo wird, um ihn recht fcharf und genau börteln zu 
fönnen, mit Bortheil ein Börteleifen angewendet, deilen Schaft 
(wie Fig. 21, Taf. 28, zeigt) gebogen ift. 

Schmale Blechſtreifen mülfen oft in der Richtung ihrer Kante 
gefrummt werden, wobei die breite Seite derfelben flach bleibt. 
Dieß wird bewirkt, indem man den Streifen in cine fchmale, ge- 
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hörig tiefe Rinne eines zylindrifchen Holzſtuͤckes legt, und auf die 
herausragende obere Kante mit einem hölzernen Hammer vorfichs 
tig fchlägt. 

Ald Verzierung oder zu anderem Behufe wird an Blechwa⸗ 
ren öfter eine Feine halbrunde Rinne (Siefe) eingebogen. Das 
Werkzeug, mit deifen Hülfe diefe Arbeit (dad Sieken) verricy 
tet wird, ift der Siefenfto Ed (Taf. 28, Fig. 23), eine Art Am⸗ 
bog mit einer Anzahl, quer über feine Bahn gehender, halbrun⸗ 
der Einferbungen. Sig. 23, B, zeigt die Beitalt der Bahn. Das 
Merkzeug ſteckt beim Gebrauche mit feiner Angel c in dem hölzer« 
nen Stode, der zur Befeltigung auch der übrigen Amboffe, des 
Börteleifend, Umfchlageifend, u. f. w. dient. . Die Rinnen oder 
Einferbungen des Siekenſtockes find von verfchiedener Größe, damit 
man beliebig unter denfelben wählen fann. Das auf den Sieken⸗ 
ſtock gelegte Blech wird mittelft eines Siekenhammers (Big. 26), 
deifen Pinne fchmäler feyn muß, ald die gewählte Einferbung 
des Stodes, in die legtere hineingefchlagen. Am gewöhnlichften 
werden runde Gefäße am Rande gefieft, und zwar meiftentheils, 
um in die Siefe einen Mefling- oder Eifendraht einzulegen, wel- 
cher, wenn das Blech über ihm zufanıntengebogen iſt, die Halts 
barfeit des Gefäßes vermehrt. In diefem Falle muß man die 
Sieke fo anbringen, Daß über derfelben am Rande hinlänglic) 
Blech ftehen bleibt, um in der Folge den Draht zu bededen. 
Man legt das Gefäß mit der Außenfeite auf die Bahn des Sie: 
Fenflodes, und fchlägt, indem man es allmählich umdreht, von 
innen mittelft des paflenden Hammers die Siefe heraus. Dann 
biegt man auf dem Börteleifen mittelft eines hölzernen oder eiſer⸗ 
nen Hammers den Blechrand über der Sieke nad) einwärtd um, 
legt den ringförmig gefrummten Draht ein, und fchlägt. das 
Blech um denfelben , immer noch auf dem Siefenftocde, mittelft 
eined Tellerhammers ganz nieder, fo, daß er vollfommen bededt 
ift. Diefed Umlegen des Randes über die Sieke fann aud) zum 
Scheine gefchehen, ohne daß man einen Draht einlegt ; aber dies 
ſes Verfahren ift von wenig Nutzen für die Feftigfeit der Ge— 
räthe. Neben einer größern Sieke wird oft eine Eleinere, bloß als 
Verzierung dienende angebracht, welche mit der erfteren eine Art 
von Geſims als Einfaffung des Gefäßes bildet. Kleine Gefäße, 
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* deren geringe Weite nicht erlaubt, innerhalb derfelben den Sir 
kenhammer zu bewegen, werden von außen auf dem Kornfie: 
Penftode (Büchſenſtocke) gefieft, der an Geftalt einem ab- 
gebogenen Börteleifen gleicht, und auf feiner oberften, bogenförs 
migen Fläche nur eine einfache oder doppelte Sieke befikt (|. Taf. 
a8, Big. 24). Die Lage, welche das zu fiefende Gefäß während 
der Arbeit bat, wird durch die punftirte Linie angezeigt, von wel: 
cher die horizontalen Theile den Rand bezeichnen, der fenfrechte 
heil aber den Boden vorftellt. . 
Der Rand eines runden oder ovalen Sefäßes ſoll zuweilen 
auögefchweift werden, d. h. eine fanfte Biegung nach auswärts 
erhalten, wodurch die Weite der Mündung vergrößert wird. Dieß 
fann auf dem Polirftode (Taf. 28, Big. 5) gefchehen, indem 
man den Rand auf die abgerundete Kante a legt, und unter be 
fländigem Dreben des Gefäßes mittelft eines Schweifhammers 
von innen heraus überhämmert. Überhaupt werden Fleine Schwei- 
fungen auf diefe Weife hervorgebracht. Iſt aber ein Gegenftand 
ftarf auszufchweifen, fo gefchieht dieß auf einer eigenen Art von 
Amboß, dem Schweifftod oder Schweifhborn (Taf. 28, 
Sig. 18). Der einzige Unterfchied zwifchen diefem Werfzeuge 
und dem Sperrhafen (Fig. 19) liegt in der Geftalt der Hörner a, 
b, von welchen das eine fpigig koniſch, das andere beinahe zylin- 
drifh und am Ende fchräg abgefchnitten if. Daher fann man 
ſich ſtatt des Schweifhorns in vielen Fällen ohne Unbequemlich—⸗ 
feit des Sperrhafens bedienen; das fpigige Horn a des Schweif: 
flodes ift Dagegen zum Rundbiegen Fonifcher Gegenftände (z. B. 
von Zrichtern) beffer geeignet, ald der Sperrhafen. Zu feinerer 
Arbeit muͤſſen die Hörner auf der oberen Seite (der Bahn) polirt 
feyn: Der Bebraud des Schweifitodes wird durch ein Beifpiel 
am beiten deutlich gemacht werden. Wenn man etiwa den Fuß 
zu einer Vaſe oder dergl. verfertigen will, deſſen Durchfchnitt die 
Geſtalt von Fig. 17 auf Taf. 29 hat, fo wird eine runde Blech: 
platte, Sig. 15, zugefchnitten, und im Mittelpunfte derfelben ein 
Loch von gehöriger Größe ausgefchlagen. Den limfreis diefes 
Loches fchweift man mittelft eines Schweifhammers auf der run: 
den Kante des Polirftockes fo weit ald möglich heraus, wodurd) 
die Platte eine Geſtalt etwa wie Big. ı6 erhält; dann bringt man 
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diefelbe auf ein Horn des Schweifſtockes, wo man fie mittelft 
des Loched aufiteckt, und fchweift fie durch fortgefegte Hammers 
fchläge, welche rings herum auf die äußere Seite (a bc d) ges 
führt werden, vollends aus. Man fanıı zwei oder drei Blech—⸗ 
platten beim Schweifen auf einander legen, und zugleich bear- 
beiten; wenn fie ihre Form erhalten haben, nimmt man fie dann 
einzeln wieder auf dad Schweifhorn, und fchlichtet oder glättet fie 
mitrelft eined paflenden Zellerhammerd aus. Das Verfahren, 
welches eben befchrieben worden ift, wendet man aud) an, um 
mancherlei andere, nicht fehr tiefe Stüde, z. B. gefchweifte Deckel 
auf verfchiedene Gefäße, zu verfertigen. Tiefe Gegenftände, 5.8. 
gefchweifte oder eingezogene Hälfe zu Wafen und dergl., die man 
in der Folge an die bauchigen Körper anlöthet, oben und unten 
ausgefchweifte Blumengefäße, welche ſich nicht aus einer flachen 
Platte bilden Iaffen, werden zylindrifch zufammengebogen, gelös 
thet, und dann an den Enden mehr oder weniger, auf dem 
Schweifſtocke, ausgefchweift. 

Das Treiben von Gefäßen mittelft des Hammers iſt nur 
dann zweckmaͤßig, wenn die Anwendung der weit ſchneller wirken⸗ 
den Mittel, welche das Fallwerk mit ſeinen Stanzen und das 
Eindrücken auf der Drehbank (ſ. unten) darbieten, von den Um⸗ 
ſtaͤnden uicht geſtattet wird; naͤhmlich bei ſehr großen und tiefen 
oder bei bauchigen Gefäßen, oder wenn es ſich nicht um die Her⸗ 
ſtellung vieler ganz gleicher Stüde, alſo um die fabrikmaͤßige Er⸗ 
zeugung, handelt. Um bei der Arbeit des Treibens Zeit zu ſpa⸗ 
ren, kann man ſehr wohl, nach Verſchiedenheit der Staͤrke des 
Bleches, zwei, drei und mehrere Stücke zugleich verfertigen, in⸗ 
dem man eben ſo viele Blechtafeln auf einander legt, und ſo, als 
wären fie eine einzige, austreibt. Um dieſe Tafeln während der 
Bearbeitung feft zufammen zu halten, fchneidet man fie alle in 
gleicher Größe rund zu, bis auf die unterfte, von welcher man 
nur die Eden ausſchneidet, fo, daß’ acht neue fpigige Eden 
(Splinte) entfliehen, die man über den ganzen Pad umbiegt. 
In der Fig. 18, Taf. 29, welche diefe Verbiüdungsart erläutert, 
bezeichnet der Kreis a die Geftalt der oberen Scheiben; bc d oe 
ift der Umfang der Blechtafeln in ihrer urfprünglichen Geftalt und 
Größe; 12345678 zeigt die Geftalt der unterftien Zafel mit 
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ihren acht, Durch das Auöfchneiden der Ecken entſtandenen, Splin⸗ 
ten, welche, wenn fie aufgebogen und über die kreisrunden Scheis 
ben a umgelegt werden, das Ganze zufammenhalten. Sind die 
Bleche, aus welchen irgend ein Gegenſtand getrieben werden foll, 
vieredig, oder eckig überhaupt, fo biegt man bloß die Eden derfel- 
ben auf, Tegt.jie um, und fchlägt fie mit dem Hammer nieder. 

Das Treiben felbft ift an ſich eine einfache Arbeit, indem 
bloß durdy zweckmaͤßig angebrachte Hammerfchläge das Blech fo 
audgedehnt wird, daß es die vertiefte Geftalt annimmt, welche 
man ihm geben will; allein die Gewandtheit und Bertigfeit des 
Arbeiterd muß hierbei oft mehr zum Erfolge beitragen, als die 
Werkzeuge, deren er fich bedient. Geſchickte Arbeiter können in 
diefer Kunft überrafchende Dinge leiften, 5. B. aus einem einzi- 
gen ebenen Stüde Kupferblech eine hohle Kugel bloß mit einem 
Heinen Loche, oder einen einzigen Zabafpfeifenfopf verfertigen, u. 
dergl. Der Anfang muß oft, indbeföndere bei tiefen Gegenftän- 
den, damit gemacht werden, daß man das Blech auf einem Blei- 
oder Holzklotze auftieft, d. h. ed mittelft eines Treib⸗ oder Zeller: 
hammers, oder eines hölzernen Schlägels, in eine zweckmaͤßig ge: 
ftaltete Vertiefung, welche der Klo befißt, hineinfchlägt. Das 
Zreiben wird dann auf dem Polirftode, oder bei Gegenftänden, 
welche feinen Glanz nöthig haben, auf einem eben fo geftalteten, 
aber nicht polirten Treibſtocke fortgefept, indem man auf der 
hohlen Seite durch Hammerfchläge das Gefäß bearbeitet, deifen 
äußere Fläche auf dem Ambofle liegt. Man bedient fih dazu, 
für eckige Gegenflände der Schweif» oder Tellerhämmer, für runde 
der Treibhämmer: ovale Gefäße werden an den langen oder ger 
raderen Seiten mittelft des Tellerhbammerd, an den runden En» 
den mittelit des Zreibhbammers getrieben. Bei Blecharten, welche 
die Slühhige aushalten (wie Kupferbleh, Meiling: und Tombak⸗ 
blech, unverzinntes Eifenblecdy) ijt ed, befonderd wenn fie zu einer 
bedeutenden Tiefe getrieben werden, gut, ja oft unverläßlichy, die 
Stücke bis zu ihrer Vollendung ein oder mehrere Mahl zu glühen, 
um dem Metalle die durch das anhaltende Hämmern: erlangte 
Steifigfeit und Sprödigfeit zu benehmen. 

Die getriebenen Gegenftände werden mitteljt des Ausfchlicht: 
bammers, oder mit größeren Zreibs oder Tellerhaͤmmern (welche 
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wegen ihrer breiteren Bahnen das Blech mehr ebnen als ausdeh- 
nen) auf dem Polirftode ausgefhlichtet, d. i. don innen 
glatt gehämmert. Will man hierbei die innere Släche fo glatt er- 
balten, daß man feine Spuren der Hammerftreiche bemerft, fo 
wird über die Bahn des Polirftoded ein Stück Leder oder fteifes 
Papier, am beften aber Pergament, gebunden, welches auf die 
(©. 280) erwähnte Weife den beabfichtigten Erfolg hervorbringt. 
Soll die äußere Fläche fehr glatt werden, fo bindet man das Per: 
gament über den Hammer, damit die polirte Fläche des Amboffes 
ihren Glanz dem Bleche mittheilt. 

Das Glaͤtten oder Abfchlichten getriebener Gegenftände fann 
oft, vorzüglidy wenn diefelben Flein find, von innen nicht bequem 
und vollfommen genug gefhehen: Dan bedient fich in folchen 
Gallen einer Art Heiner Amboffe, um die Gefaͤße umgeftürzt dar⸗ 
über zu fteden oder zu hängen, die man dann von außen mittelft 
paſſender Abfchlichthämmer überarbeitet. Diefe Amboffe heißen 
Saufteifen, und find, um in den verfchiedenen vorfommenden - 
Tällen zur genügen, auf der immer fein polirten Bahn theils Fus 
gelartig gerundet (mugelig nach dem Kunftausdrude), theils 
lad, und im letztern alle wieder rund, oval, dreiedig, vier 
edig, oder von den Formen, welche Fig. 6 und 11 auf Taf. 28 
darftellen. In Fig. 9 diefer Tafel ift eine mugelige Fauſt von 
mittlerer Größe, und in Fig. 10 eine ganz Fleine vorgeftellt. In 
beiden Zeichnungen bedeutet a die Angel, womit das Eifen in 
ein Loch des hölzernen Arbeitftodes eingeſteckt wird, b den Schaft, 
und e die Bahn oder die polirte Oberfläche, welche als Unterlage 
für das Blech bei den Streichen des Hammerd dient. Der 
Schaft von Fig. 10 ift winfelig abgebogen, damit man das abzu= 
fhlichtende Gefäß bequem auch fo wenden fönne, wie man ed nö- 
thig hat, um mit dem Hammer die Stellen in den Seiten und 
nahe am Rande treffen zu fönnen. Die punftirte Linie de f 
wird, wenn man fich darunter den Durchfchnitt eines Gefäßes 
vorftellt, ohne weitere Erflärung deutlich machen, daß der gerade 
Schaft einer nad Big. 9 geftalteten Fauſt ein Hinderniß wäre, 
diefes Gefäß in die Lage zu bringen, welche e8 nad) der Zeidh- 
nung Sig. 10 hat. Auch hier kann man übrigens, wenn die Ham: 
merjtreiche auf dem Bleche nicht fichtbar bleiben follen, die Fauſt 
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oder den Hammer mit Pergament überbinden: erftered, wenn 
man die äußere, legtereö, wenn man die innere Släche vollfom- 
men glatt haben will. In Ermangelung der Faufteifen Teiftet ein 
in dem Schraubftode befeftigter, oder in den hölzernen Arbeitftod 
geſteckter, Zreib:, Teller⸗ oder Schweifhammer, deſſen polirte 
Bahn dann als eine Art von Amboß dient, die naͤhmlichen Dienſte, 
freilich nicht mit gleicher Bequemlichkeit. 

Die Fauſteiſen ſind in vielen Faͤllen ſehr bequem zu gebrau⸗ 
chen, um das Treiben ſehr tiefer und auch kleiner Gegenſtaͤnde zu 
erleichtern, indem man dieſe mittelſt der Tellerhäͤmmer oder ande: 
rer paſſender Hämmer, anfangs wohl auch mittelft eines Hölzer: 
nen Schlägelö, darauf bearbeitet. So treiben die Kupferfchmiede 
runde Böden in Keffeln auf einem Amboffe (Stodamboß), der 
fid) von dent Fauſteiſen Fig. 9 nur durch die bedeutendere Größe 
unterfcheidet. Bei bauchigen Gefäßen, in deren erweiterte Höh— 
lung man mit Hämmern nicht gelangen kann, und die von innen 
zu treiben alfo nicht möglich ijt, wird die Anwendung der Fauſt⸗ 
eifen zur Nothwendigfeit; allein fie fönnen in dieſem Falle nicht 
an einem geraden Schafte befeftigt ſeyn, weil diefer dad Auf: 
fteden der Gefäße hindern würde. Man bringt daher an den 
Enden b und c eines beiläufig wie der Sperrhafen (Fig. 19, Taf. 
38) geftalteten Werfzeuges zwei Zaufteifen an, indem man diefe 
Enden fenfreht aufbiegt, und ihnen eine zweckmäßige Geſtalt 
gibt. Die Liegamboſſe bei den Kupferſchmieden, worauf 
Keifel an den Seiten von außen überhämmert werden, haben in 
größerem Maßſtabe diefe Einrihtung. Bequemer ift es aber, die 
Fauſteiſen abgefondert zu verfertigen, und mitteljt eines vieredi- 
gen Zapfens in Löcher bei b und c einzufteden; fo, daß fie nad) 
Bedürfnif gegen einander ausgewechfelt werden können. Diefe 
Einrichtung ift bei dem Einfageifen (Geißfuß), Fig. ı2, 
Taf. 28, dadurch vereinfacht, Daß der eine Arm des T förmigen 
Werkzeuges weggelaffen if. a bedeutet hier wieder die Angel, 
welche in den hölzernen Stock geftedt wird; der horizontale Arm 
b des Eifens hat am Ende, bei d, ein vierediges Loch, in wel« 
ches die verfchiedenen Baufteifen (Aufſatzeiſen) mit ihren eben- 
falld vieredigen Zapfen geftecft werden. e ift ein folches Eifen 
niit Fugeliger Bahn, £ deflen Zapfen. Die Figuren 13 bis ı7 
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ftellen fünf andere Auffageifen von abweichender Geftalt vor, fo 
wie fie für.mancherlei getriebene Gegenftände nothivendig werden. 
A ift in allen diefen Figuren die Anficht der breitern Seite; B in 
Fig. ı3 und 14 zeigt die Geftalt der Bahn im Grundriſſe; C in 
Fig. 15, 16, 17 find die Anfichten der ſchmalen Seiten. Diefe 
Formen fönnen und müſſen noch mannigfaltig vermehrt werden, 
fo wie e8 die Geſtalt der vorfommenden Arbeiten erfordert. 

Vaſen und andere bauchige Gefäße, welche in zwei Theilen 
auf dem Bleifloge aufgetieft und Daun zufammengelöthet werden,, 
erfordern zur gänzlihen Vollendung ihrer Form und zum Abs 
fhlichten oder Glaͤtten ein eigenes Werkzeug, welches nad) feiner 
Geitalt (worin e8 einem ausgeitredten Daumen gleicht) Daums 
eifen, und nad) feiner vorzüglichftien Beflimmung Vaſen— 
born genannt wird. Fig. 7 und 8, Taf. 28, find zwei verſchie⸗ 
dene Anfichten deffelben; C ift ein Durchfchnitt des obern Theiles 
nach der punftirten Linie. Mit der ‚Angel a wird das Werkzeug 
in den hölzernen Stock geftedt; die Bahn b c iſt nach der Länge 
fo wie nach der Breite gekrümmt, fein polirt, und Täuft bei c in 
eine abgeitumpfte Spige aus. Wenn die auf dem Daumeifen abs 
gefchlichteten Gefäße von außen eine vollfommene Glaͤtte erhalten 
follen, fo bindet man ein Stüd Pergament auf das Eifen, wel 
ches auf die fhon (S. 280) angezeigte Weife wirft. Man be= 
dient ſich des Daumeifens auch, um Beulen in enghalfigen Ges 
fäßen auszuklopfen; ed wird aber wenig Bälle geben, wo diefes 
Werkzeug nicht mit Vortheil durch die (&. 388) befchriebenen 
Auffageifen vertreten werden Fönnte. 

Auf flachen oder hohlgetriebenen Arbeiten werden zuweilen 
allerlei Verzierungen, z. B. Laubwerf, Blumen, Rofetten, Sterne 
und andere Figuren, auögetrieben, nahmentlih an Beden und 
anderen Sefchirren für den Küchengebrauh. Den Umriß einer 
folhen Verzierung zeichnet man auf dem Bleche vor; dann legt 
man das Stück mit der innern Seite auf das Börteleifen (Taf. 
28, Fig. 20 oder 21) oder das Umfchlageifen (Fig. 22), und 
fhlägt, indem man es gehörig Ienft, von außen mittelft eines 
Siefenhammers oder-Abbindhammers dergeftalt darauf, daß nad) 
"und nad) der ganze vorgezeichnete Umriß in erhabenen Linien 
zum Vorfcheine kommt. Man nennt biefe Operation das Ab bin⸗ 
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den oder Abpinnen; die dadurch hervorgebrachten Linien dies 
nen zur Nichtfchnur beim nachherigen Austreiben der Sigur, wel 
ches von innen mitteljt paffender Teller⸗, Zreib: oder Siekenhaͤm⸗ 
mer auf dem Polirſtocke bewerfftelligt wird. Rippen an Laub: 
werk, und ähnliche dünne Linien, werden auf gleiche Weife mit⸗ 
telft des Börteleifend und des Siefenhammers oder Abbindham- 
mers hervorgebracht, wie anfangs der Umriß der ganzen Zeichnung. 

Weniger einfach ijt dad Verfahren, wenn aus Blech feinere, 
mit mehr Sorgfalt audgeführte Gegenftände getrieben werden 
follen, wie 3. ®. Laubwerf, Blumen und Arabesfen aus Eifen- 
blech zur Verzierung von großen Gittern u. dergl., Arbeiten, die 
gegenwärtig weniger als ehemahls im Gebrauche find. Die oft 
fehr zahlreichen Beſtandtheile, aus welchen man, indem man fie 
durch Nieten vereinigt, größere Gegenftände diefer Art bildet, 
werden’ zuerft einzeln auf Papier gezeichnet und audgefchnitten. 
Man lebt dann eine ſolche Zeichnung auf das Blech, und haut 
letzteres mittelft des Meißeld genau nach Angabe des Umriſſes 
aus. Das Treiben felbit gefchieht mittelft verfchiedener Hammer, 
welche theil den oben befchriebenen Schweif-, Treibs und Sie— 
Penhämmern in der Geſtalt ähnlich, theild mit einer flachen Bahn 
oder mit einer flumpfen runden Spitze verfehen find, wie die Be— 
quemlichfeit der Arbeit und die Vefchaffenheit des zu treibenden 
Gegenſtandes es erfordert. Da ed jedoch nicht wohl angehen 
würde, bloß mittelft der Hammer die mannigfaltigen, mehr oder 
weniger feinen Zeichnungen auf dem Bleche zu treiben; fo bes 
dient man fich der Beihülſe verfchieden geftalteter Treibftöc- 
hen, welche hinfichtlicd des Zweckes mit den (S. 287) befchries 
benen Fauſteiſen Ähnlichkeit haben. Es find dieß nähmlich Heine 
verftählte und gehärtete Amboſſe (f. Taf. 28, Fig. 31, 3a, 33), 
welche andem in ihrer Mitte befindlichen Halfe c in dem Schraub: 
ſtocke befeftigt werden, fo, daß man von dem einen oder von dem 
andern Ende zum Treiben Gebrauh machen fann. Die Geftalt 
des Kopfes oder des eigentlich wirffamen Iheiled an diefen Stöd- 
hen ift mannigfaltig. Man bedarf folcher, welche gleich den 
Fauſteiſen (Taf. 28, Big. 9, 10) mehr oder weniger fugelartig 
rund find; anderer, welche eine breite bogenförmige Bahn haben 
(wie Big. 3ı, a, b); noch anderer, die in eine abgerundete, mehr 
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oder weniger gefsummte Kante (Fig. 32, a, b) oder in eine 
ftumpfe Spitze (Fig. 33, b) ausgehen; endlich folcher, die gabel: 
förmig find (Big. 33, a), d. h. fich in zwei ftumpfe, mehr oder 
weniger von einander abftehende, parallele Kanten endigen. Diefe 
gefpaltenen Stöckchen dienen zur Hervorbringung flarfer oder 
breiter tippen in Laubwerk oder Arabesfen, indem man das auf 
den zwei Kanten liegende Blech zwifchen diefelben mittelft des 
Hammers hineintreibt. Beinere Rippen und andere Linien wer« 
den auf einem Stöcchen wie Big. 3a getrieben, indem man das 
Blech mit der verfehrten Seite auf die Kante a oder b legt, und 
zu beiden Seiten derfelben mittelft des Hammers niederfchlägt. 
Se dünner die Kante dieſes (dem Börteleifen der Klempner gleich) 
wirfenden) Stödchens ift, deito feiner fallt die Linie aus, welche 
bierdurdy in die Höhe getrieben wird. Wenn man die Mitte 
eined Blattes bauchig ausbiegen will, fo bedient man fidy eines 
wie Big. 3ı oder ähnlich geftalteten Stödchene. Das Krümmen 
der Blätter fann aber auch fehr bequem mittelft eines rundbahnis 
gen Hammerd auf einer Unterlage von Blei oder auf einem ge» 
börig vertieften Holzflüde verrichtet werden. Dad von Zeit zu 
Zeit unter dem Treiben nöthig werdende Ausglühen darf nicht 
verfäumt werden, weil das Blech fonft nicht die ſtarke Ausdehnung 
verträgt, ohne zu zerreißen. 

3) Punzen. Punzen (Bunzen) find ſtaͤhlerne Werk⸗ 
zeuge von der Geſtalt dünner, 3 bis 6 Zoll langer Stäbchen, 
welche an einen Ende ſchwaͤcher zugefeilt, abgeſchliffen und polirt 
ſind. Dieſes abgeſchliffene Ende, welches entweder eine ſtumpfe 
Spitze, oder eine abgerundete Kante, oder eine kleine Flaͤche bil⸗ 
det, wird gebraucht, um einen ſeiner Geſtalt entſprechenden Ein- 
druc zu machen, indem man ed auf das zu bearbeitende Metall- 
ftü auffegt, und auf das andere Ende der Punze mit einem klei⸗ 
nen flachen Hammer (Punzendammer oder Treibhem— 
mer) ſchlaͤgt. 

Die Hauptbeſtimmung der Punzen iſt, durch gehoͤrige An⸗ 
wendung halberhabene Verzierungen aus Blech zu verfertigen, 
welche auf der verkehrten Flaͤche die Zeichnungen der rechten Seite 
vertieft enthalten. Man nennt ſolche Arbeiten getriebene, 
punzirte oder ziſelirte, und das Verfahren, durch welches 
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fie Hergeftellt werden, Treiben, Punziren oder Zifeliren 
(Cifeliren, vom Sranzöfifchen ciseler.) 

Das Treiben mittelft Punzen unterfcheidet fi vom Treiben 
mittelft de8 Hammers (S. 289) dadurd), daß durch jene Fleinen 
Werkzeuge weit fhönere und beffer ausgeführte Zeichnungen ſich 
darftellen laffen, ald man vermittelft des Hammers hervorzubrins 
gen vermag. Kenntniß des Zeichnen& und ein guter Geſchmack 
find, außer der gehörigen mechanifchen Bertigfeit, wefentliche 
Erforderniffe für die Ausübung diefer Kunft, weldye fi) in fo fern 
den fchönen oder bildenden Künften anreibt. In der Zeit, wo 
noch die Tendenz aller Erzeugung mehr auf Äußerungen indivi- 
dueller Kunftfertigkeit ald auf fabrifmäßigen Betrieb Hinzielte, 
waren getriebene Arbeiten auf filbernen und anderen Geräthen 
fehe in Anfehen; jest find fie verhältnigmäßig felten geworden. 
Wo man zu verfchiedenen Zweden halberhabener verzierter Ge: 
genftände aus Blech bedarf, werden diefelben weit fchneller, und 
alfo wohlfeiler, mittelft Stangen verfertigt (Wodon weiter unten); 
das Treiben mit Punzen bleibt eine Zuflucht nur für jene Fälle, 
wo es ſich um die Herftellung fehr Fünftlicher Zeichnungen in einem 
einzigen Eremplare handelt, die Verfertigung einer Stanze alfo 
zu foftfpielig ſeyn würde. 

Wenn man aus einer Blechplatte einen halberhabenen Ge: 
genftand treiben will, fo glüht man diefelbe vorläufig, um fie fo 
weich und dehnbar zu machen ald möglih. Dann entwirft man 
mittetft einer ftählernen Spitze die Zeichnung auf der einen Släche 
des Bleches, nicht bloß dem Umriſſe nach, fondern mit Angabe 
aller Einzelnheiten. Sind einige große und befonders ftarf her- 
dorfpringende Theile in der Zeichnung enthalten, fo werden diefe 
auf Heinen Treibftödchen (&. 290) mittelft zwecfmäßig geformter 
Haͤmmer aus dem Groben gebildet; die Vollendung derfelben, fo 
wie das Treiben aller feineren Theile, gefchieht aber ausſchließ⸗ 
lich durch die Punzen. 

Das Blech muß beim Treiben auf einem Körper liegen, wel: 
her dem Drucke der Punzen nachgibt, ohne jedoch zu weich zu 
feyn. Weichere Metalle, wie Silber und Tombak, treibt man 
daher auf ſchwarzem Pech, welches mit halb fo viel feinen Ziegel: 
mehls und etwad Zalg oder Wach zufammen gefchmolzen ift 
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(Treibpech, TreibFitt), zuweilen bloß auf Wachs; für Ei 
ſenblech, aus welchem manchmahl feinere Verzierungen auf Gitter 
und andere Schlofferivaren getrieben werden, wählt man hingegen 
Blei als Unterlage, weil diefes den hier nöthigen flärferen Schlaͤ⸗ 
gen beſſer Widerftand leiftet. 

Um auf Pedy zu treiben, befeftigt man auf der flachen Seite 
einer hölzernen, fteinernen oder eifernen halben Kugel (Treib- 
Fugel, Kittftod) einen durch Wärme etwas erweichten Klum- 
pen des Treibfittes, und auf diefem das Blech, in welchen die 
etwa fchon mit dem Hammer getriebenen Vertiefungen mit dem 
nähmlichen Kitte ausgefüllt find. Zuerft fehlägt man die Haupt⸗ 
umriffe der vorgezeichneten Figuren mit einer Schrotpunze 
(deren Ende die Form einer abgerundeten Schneide bat) nieder, 
fo, daß fie etwas in das Blech eingedrüdt erfcheinen. Dann hebt 
man das Blech von dem Kittflumpen ab, kehrt ed um, und fchlägt 
mit anderen Punzen von der entgegengefehten Seite die Theile, 
welche Höher ſtehen follen, heraus. So wechſelt man, wie es 
nad) der Befchaffenheit der Zeichnung zweckmaͤßig fcheint, öfters 
mit beiden Flächen ab, um nad und nad) den Gegenftand zur 
Vollendung zu bringen. Gefäße, auf welchen Verzierungen von 
Laubwerf, Figuren, u. dgl. auögetrieben werden follen, werden 
ganz mit dem Kitte vol gegoſſen, und koͤnnen nur von außen 
getrieben werden. 

Die Treibfugel Tiegt während der Arbeit auf einem franz- 
förmig zufammengerollten Zuche, oder auf einem von Striden 
gewundenen Kranze, damit man fie leicht nach allen Seiten dre- 
ben und wenden fann. . Bequemer ift ed, ihr die Einrichtung zu 
geben, welche in Fig. 2 auf Taf. 27 durchfchnittweife abgebildet 
if. Die Kugel a ruht hier in einem Unterfate bb, welcher ders 
geftalt ausgehöhlt ift, daß fie ihn nur am Rande, beic, c be 
rührt. Die Kugel ift, wenn man fie aus Eifen verfertigt, indie. 
fen Unterfag eingefchmirgelt, um fich recht fanft darin zu bewe- 
gen Oben ift in die Kugel eine runde oder vieredige Öffnung d 
gemacht, in welcher mittelft vier Schrauben, wie e, e, e, ein 
flacher oder etwas abgerundeter Kittſtock ſammt dem darauf kle⸗ 
benden Pechflumpen befeftigt wird. Man hat, für Arbeiten von 
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verſchiedener Groͤße und Form, verſchiedene Kittſtocke, die alle im 
Die Offnung parlen. 

Zum Treiben auf Blei umgibt mau den Rand des mittel 
Sammer and Treibſtoͤckchen ſchon vorläufig bearbeiteten BIechitüdes 
mit Thon, gießt die hierdurch gebildete Vertiefung mit Blei aus, 
und befefligt da6 Ganze auf einem größeren Bleikloge oder auf 
einem hölzernen Stode durd Nägel, die man rings herum 
einfhlägt, und deren breite Köpfe auf den Rand des Bleches zu 
liegen kommen. 

Die Punzen, deren man ſich zum Zreiben bedient, müflen 
von mannigfaltiger Beftalt feyn, damit der Arbeiter fi im Stande ' 
befindet, alle an einer Zeichnung vorkommenden Theile vollfoms 
men und möglichit bequem damit auszuarbeiten. Am gewöhnlidye 
ſten hat das Ende, welches auf das Blech aufgefeht wird, eine 
von den in Fig. 23 (Taf. 27) abgebildeten Formen; es ift nahm: 
lich rechtedig wie a, ſchmal und lang wie b, rautenförmig wie 
©, dreiedig wie d, ovalwie e und f, halbmondförmig wiegund 
b, rund wiei, oder freiöförmig, mit einem Grübchen in der 
Mitte, wie k. Pig. 24 zeigt noch einige Formen von Punzen; 
davon befigt a eine rautenförmige, von einer Furche durchfchnit- 
tene Meine Flaͤche; b enthält eine Reihe fleiner Perlen; c iftherze 
förmig; d bildet eine ſehr ſchmale Kante; c eine längliche fchmale 
Flaͤche, welche durch Einferbungen in Pleine viereckige flache Zaͤhn⸗ 
chen abgetheilt ift. Theile, welche matt erfcheinen follen,, werden 
mit Mattpungen bearbeitet, die eine mit Fleinen Grübchen 
verfehene, oder mittelft eines fpigigen Meißels fein punftirte End» 
fläche haben. Noch anders geformte Punzen müffen, wenn man 
fie braucht, nach Erfordernif verfertigt werden. Die Geftalt der 
Punzen und die Bertigfeit des Arbeiters, fie zweckmäßig zu füh- 
ven, muͤſſen vereinigt zur Hervorbringung des beabfichtigten Er: 
folges beitragen. 

Da dad Blech durd die Bearbeitung mit den Punzen eben 
fo allmählid, hart und fpröde wird, wie durch Haͤmmern, Wal: 
zen, u. ſ. w., fo darf man nicht verfäumen, ed von Zeit zu Zeit 
Durch Ausglühen wieder weich zu machen. Manche Theile der ges 
triebenen Figuren werden mittelft Feiner, verfchiedentlich geboges 
ner Feilen vollendet, Zulegt polirt man das Ganze, oder dieje⸗ 
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nigen Stellen, welche Glanz haben follen, mittelft des Polirſtah⸗ 
led. Die fertige Arbeit wird von dem anhängenden Kitte befreit, 
indem man fie mit Talg beftreicht, und diefes über Feuer ab- 
ſchmelzen läßt. 

4) Stangen und Stempel. Hohle oder mit erhabenen 
Verzierungen verfehene Gegenftände aus Blech können fehr ſchnell 
und vortheilhaft Dadurch verfertigt werden, daß man, ftatt fie 
durch oft wiederhohlte Schläge mittelft des Hammers oder mittelft 
Punzen audzuarbeiten, eine Blechplatte auf der ganzen Fläche zu= 
gleich in ein mit gehörigen Vertiefungen verfehenes Metallſtück 
hineinpreßt. Diefe metallenen Werkzeuge find es, welche nıan 
indgemein Stangen nennt. Eine Stange, ift in der Regel ein 
vierediges oder rundes Stück Eiſen, welches auf einer Seite mit 
aufgefchweißten Stahle fo did belegt ift, daß die hier eingegra⸗ 
bene Vertiefung das Eifen nicht erreicht. Fig. ıg auf Taf. 29 zeigt 
Die Anficht einer Stanze zu einer Rofette; Fig. 20 ift der Durchs 
fhnitt derfelben, wo der untere, dunkler fchraffirte Theil das 
Eifen, der obere, lichtere Theil den Stahl anzeigt. Die Vereini« 
gung von Eifen und Stahl an den Stanzen ift von weſentlichem 
Nutzen; denn eine ganz eiferne Stanze wäre für die meiften Bälle 
zu weich, und eine ganz fählerne würde dem Zerfpringen durch 
die zum Hineinpreffen des Bleches angewendeten Schläge oder . 
Stoͤße zu. fehr ausgefept feyn. Doc, begnügt man ſich in jenen 
Fällen, wo es ſich um die Bearbeitung fehr weicher und fehr dün- 
ner Blechgattungen handelt, fo wie dann, wenn verftählte Stan- 


‚ zen wegen der bedeutenden Größe oder Menge, in welcher man 


ihrer bedarf, zu Foftfpielig feyn würden, auch mit Stangen aus 
weicheren Metallen, nahmentlich Eifen, Mefling, Kupfer, Zinn 
oder Blei, zuweilen fogar aus Holz. 

Die Größe der Stangen ift ungemein verfchieden, da die 
Mannigfaltigfeit der mittelft folcher Werkzeuge erzeugten Gegen» 
ftände ind Unendlidhe geht. Man bat, um Fleine Verzierungen 
zu Schmudwaaren u. dgl. zu preifen, Stangen, deren Bläche 
faum einen Quadratzoll groß ift, und andere, durch alle Abftus 
fungen, bis zu einer Größe von zwölf Zoll und darüber im Durch» 
mefjer, womit ‚große fehalenförmige und andere Gefäße gepreßt 
werden. Es verfieht fich von felbft, daß die mittelft Stangen aus⸗ 
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zupreffenden Gegenftände nur von folcher Art ſeyn können, daß 
die zu ihrer Hervorbringung nöthige Höhlung in der Stange au 
Peiner Stelle unterfchnitten oder in der Tiefe weiter ald an der 
Oberfläche feyn darf. Im entgegengefehten Balle wäre es une 
moͤglich, den gepreßten Gegenfland herauszunehmen. Bauchige 
Sefäße laſſen fich daher nicht au6 dem Ganzen in einer Stanze 
verfertigen, fondern müffen entweder auf andere Art hergeftellt, 
oder aus Stücken zuſammengeſetzt werden, die man einzeln preßt, 
und dann durch Löthen vereinigt. 

Das Auspreffen von Blech in einer Stanze kann auf zweier 
lei Weife gefchehen, naͤhmlich entweder fo, daß die verfehrte Seite 
bed Bleche, der Vertiefung der Stange entfprechend, hohl wird ; 
oder fo, daß diefes nicht der Fall ift. Der erftere Fall ift bei weis 
tem der gewöhnlichfte, und teitt nicht nur dann ein, wenn ab« 
fichtlich hohle Gegenftände (z. B. Gefäße) verfertigt werden, fon« 
dern jedes Mahl, wenn die Vertiefung der Stanze einiger Mar 
fen bedeutend if. In diefem Kalle findet eine Ausdehnung des 
Bleches Statt, welche jener beim Treiben mittelft des Hammerd 
oder der Punzen analog, und defto bedeutender ift, eine je groͤ⸗ 
Bere Tiefe die Stange hat. Es ift dann ein Körper nöthig, der 
dad Blech in die Vertiefung der Stange hineindrüdt, indem er 
felbft fchon vorher die Seftalt diefer Vertiefung hat, oder weich 
genug ift, um fie während des Prejlens anzunehmen. Dasjenige 
Werkzeug, welches fo geftaltet ift, daß es für alle vertieften Stel⸗ 
Ien der Stange gleichgeformte und entfprechende Erhöhungen be⸗ 
figt, heißt Stempel, obwohl man zuweilen auch folche Werks 
zeuge, welche gleich den Stangen vertieft find, mit diefem Nah⸗ 
men belegt. Der zu einer Stange gehörige Stempel muß ein getreued 
(nur verfehrtes) Abbild derfelben feyn. Nur bei den einfachſten For⸗ 
men geht es an, diefe vollfommene Übereinftimmung durch die ges 
wöhnlichen Mittel (Beilen, Drehen, Graviren) zu erreichen ; in allen 
übrigen Faͤllen wird nur Die Stanze gravirt (oder, wenn ihre Höhe 
lung rund und glatt ift, ausgedreht), der Stempel aber durch 
Eindrüden, Einfchlagen oder Eingießen eines weichern Metalled 
in diefelbe gebildet. So macht man zu den verftählten und zu 
den ganz eifernen Stangen Fupferne oder bleierne, zu fupfernen 
und mellingenen Stangen bleierne Stempel. Bei einer bedeuten» 
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den Tiefe des Deſſeins zieht man es öfters vor, umgekehrt den 
Stempel zu graviren, und die Stange darüber zu gießen. So 
macht man zu meflingenen Stempeln (die nach einem aus Wache 
boflirten Modelle in Sand gegoffen, und durch Grapiren vollen: 
det werden) gegoflene zinnerne Stanzen. Indem man Stempel 
und Stanze aus Stoffen von fehr ungleicher Härte verfertigt, er⸗ 
reicht man ferner den Vortheil, Daß das Durchreißen des Bleches 
an Stellen, wo ed bei der plöglichen Ausdehnung mit einzelnen. 
fhmalen Kanten und fpigigen Hervorragungen des Stempels oder 
der Stanze in Berührung kommt, verhüthet wird. Werzierte Ges 
genftände, welche in Stangen hohl gepreßt find, werden zuwei⸗ 
Ten mittelfi Punzen (&. 291) auf Pedy oder (wenn fie, wegen 
der Dide des Bleches, ed aushalten) auch ohne Pech· Unter· 
lage feiner ausgearbeitet und noch mehr verziert. | 

> Bei der zweiten Art, Blech mittelft Stangen zu preflen, wor 
bei nähmlich die hintere Flaͤche nicht hohl wird, entfteht die er» 
babene Zeichnung durch eine ftellenweife Zufammendrudumg des 
Bleches, welche fo weit gehen muß, daß die nicht zufammenge 
drückten Theile die Vertiefung der Stange, in die fie eintreten, 
vollfommen ausfüllen. Es ift offenbar, daß, da die Zufammen 
drüdung ſtets nur einen gewiſſen Theil der urfprünglichen Bleche 
dicke betragen kann, diefe Methode nicht geeignet iſt, ſtarke Er⸗ 
böhungen bervorzubringen. Dazu wäre fie überdieß fchon darum 
untauglich, weil eine nur etwas nahmhafte Zufammendrüdung 
nicht anders al& durch fehr ftarfe und oft wiederhohlte Stöße oder 
Schläge bewirkt werden fann, Dad Verfahren alfo viel zu zeit 
raubend feyn würde. Wenn die Hinterfläche des Bleches glatt 
bleiben fol, fo ift es nöthig, das auf die Stanze gelegte Blech 
mit einer flarfen und glatten Eiſen⸗ oder Stahlplatte zu bededen; 
bevor man ed dem Drude unterwirft. Auf diefe Weife werden 
z. B. Dedel, Böden und Zargen zu goldenen und ſilbernen Dofen 
auf fein guillochirten oder gravirten Stangen gepreßt. Das Senk⸗ 
eifen der Kupferfchmiede ift eine mit platten oder halbrunden 
geraden Rinnen verfehbene Stanze in Form eines Amboifes, 
womit man Stäbe oder erhabene Reifen auf das Kupfer 
fhlägt, indem man es auf diefe Rinnen legt, und die Rüd: 
feite überhämmert. Kleine erhabene Verzierungen können durch 
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das umgekehrte Verfahren hervorgebracht werden, indem man 
einen hohl gravirten Stempel anwendet, und das Blech auf eine 
harte flache Unterlage legt. Das Blech kann aber auch, indem man es 
zwiſchen zwei Stanzen oder vertieften Stempeln einem hinreichend 
ſtarken Drucke ausſetzt, auf beiden Seiten zugleich mit Erhöhuns 
gen verfehen werden: dieſer Hall tritt beim Praͤgen der Münzen 
und der verzierten Kleiderfnöpfe ıc. ein. Ä 

Die Mittel, welde man anwendet, um dad. Blech in die 
Stanzen, von deren Höhlungen es die Geftalt annehmen fol, 
Bineinzudrüuden, find: dad Schlagen mit dem Hammer, der 
Schlag eines von größerer Höhe herabfallenden ſchweren Körpers 
. (im Sallwerte), und der Stoß einer Schraubenpreife. 

Das Auspreſſen mittelft des Hammers kann nur bei dDünnem 
Bleche, und bei Fleinen Stangen von nicht fehr bedeutender Tiefe 
angewendet werden. Go. werden mittelft einer Stange halbfuge: 
lige Erhöhungen (Budel) auf Blecharbeiten geichlagen, oder 
sunde Plättchen fchalenförnig gebogen. Diefe Stange, welche 
von einigen Arbeitern Anfe genannt wird, iſt eine vieredige 
Stahl⸗, Eifen» oder Meffingplatte mit: mehreren zur Auswahl 
dienenden, halbfugelförmigen oder feichteren. runden Vertiefungen 
(f. die Anficht Sig. 21 auf Taf. 29, und den Durchfchnitt Fig. 23, 
eben da). Es gehören zu derfelben eben fo viele Stempel (Bu del: 
eifen, Vertiefftempel), als fie Löcher enthält, und jeder 
Stempel: muß an feinem abgerundeten Ende, um den gehötis 
gen Zwifchenraum für das Blech zu laffen, etwas Fleiner feyn 
ald das Loch, für welches er beftimmt if. Diefe Stempel, 
weldye die Geftalt von Fig. a3 haben, fönnen übrigens von 
Stahl oder von Eifen, für fehr dünnes Blech fogar von har« 
tem Holze feyn. Hölzerne Stempel und Stangen fönnen über: 
haupt gebraucht werden, um aus fehr dünnem und weichem 
Bleche (wie z. B. dad Silberblech zu leichten Tabafpfeifen-Be- 
fhlägen) fhalenförmig vertiefte und ähnliche einfache und Fleine 
©egenitände zu preffen, oder verzierte Blechftüdichen, die man 
durch metallene Werkzeuge befhädigen würde, in verfchiedene 
Sormen zu biegen. 

. ft die auf einer Stange befindliche Zeichnung fein und 
nicht tief, fo wäre die Herftellung eines dazu paflenden Stem⸗ 
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pels durch Graviren ſchwierig oder ganz nnausführbar; ſie wird 
aber auch überflüffig, weil man ein einfaches Mittel hat, ihn 
zu erfeßen. Man bededt nähmlich das auf die Stanze gelegte 
Blech mit einer Bleiplatte, diefe wieder mit einer Eifenylatte, 
und fchlägt auf letztere mit dem Hammer fo lange, bis das 
Blei fich völlig in die Stanze eingedrücdt, und dad Blech in 
diefelbe hinein gepreßt hat. Es ift auf diefe Weife während der 
Arbeit felbft gleichfam ein bleierner Stempel entftanden. Man 
kann Statt des Bleies ein Stück Pappe anwenden, wenn das 
Blech fehr dünn iſt. 

Mit Huͤlfe des Bleies Fann auch auf die umgekehrte Weiſe, 
mittelſt eines Stempels ohne Stanze, eine Zeichnung auf Blech 
gepreßt werden, wenn man das letztere auf eine bleierne Uns 
terlage legt, den Stempel auffegt, und mit dem Hammer eine 
fhlägt. Hier bildet fich gleichfam erft eine (bleierne) Stange, 
in. deren Vertiefung die auf der. untern Flaͤche des Bleches 
binausgetriebenen Erhöhungen lag finden. Man wendet dies 
fed Verfahren öfters an, um Fleine Verzierungen in Blech ein» 
zudrücken; die dazu dienlichen Stempel, welchen man wohl auch 
den Nahmen Punzen gibt, find Gtahlftäbchen von einigen 
Z0U Länge, welche am untern Ende die beliebige Zeichnung 
erhaben enthalten. Die auf dem Bleie liegende Seite des Ble⸗ 
ches ift, wenn die Zeichnung erhaben feyn foll, die rechte; da 
aber auf diefer Seite die Schärfe der Umriſſe defto mehr vermin- 
dert erfcheint, je dicker das Blech ift, fo kann diefes Verfahren 
nme bei ganz dDünnem. Bleche ein leidliches Nefultat geben. Wenn. 
tiefere Eindrüde in Blech nach diefer Methode gemacht werden 
ſollen, fo iſt es nöthig, dem Bleie ſchon vorläufig die entfprechende 
Vertiefung zu geben, alfo eine wirfliche bleierne Stanze in Ver: 
bindung mit einem eifernen oder jtählernen Stempel anzuwenden. 
Ein Fall diefer Art tritt bei der gewöhnlichen Verfertigung der fils 
bernen Löffel ein, welche auf dem Bleiftampfe mittelft des 
Löffelftampfes die Vertiefung erhalten. Der Bleiftampf ift 
eine bleierne Stanze, bis auf die Beftalt der Löcher oder Vertie⸗ 
fungen ganz der oben (&. 298) befchriebenen Anfe ähnlich; un⸗ 
ter dem Löffelftampf verſteht man einen eifernen Stempel, der 
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am Ende nach der Form, welche das Innere eines Löffels beſitzt, 
abgerundet iſt. 

Wenn eine Stanze tief, und das in dieſelbe einzupreſſende 
Blech ſehr dünn iſt, fo macht letztered leicht Falten. Um dieſe zu 
vermeiden, ift ed rathſam, das Blech zuerft auf den Stempel zu 
legen, und es durch eine angemeilene Dehnung den am meiften 
_ hervorragenden Erhöhungen deffelben anzupaflen, bevor man ed 
in die Stange bringt, wo es vollends auögepreßt wird. Auf diefe 
Weile werden aus Plattirmefling (S. 261) Verzierungen auf 
Wägen und Pferdegefchirr, aus dem dünnften Silberbleche ftart 
erhabene Leiften von Laubwerk ald Einfaſſung auf filberne und 
plattirte Zaffen, u. dgl. gepreßt. Man legtdad Blech auf den aus 
Meiling beftebenden Stempel, und Flopft ed duch Hülfe eines 
hölzernen, mit grobem Tuche mehrfach umwidelten Hammers über 
demſelben aus, fo, daß es die Eindrüde aller größeren Hervor⸗ 
ragungen annimmt; dann legt man den Stempel fammt dem 
Bleche in eine zinnerne Stange, und fchlägt ihn mittelft ‚eines 
eifernen Hammers hinein, wodurch die Zeichnung im Bleche erſt 
gänzlich ausgedrüdt wird. 

Das Einfchlagen Fleiner, häufig gebrauchter Stempel in 
ihre Stangen wird fehr erleichtert, wenn man fich dazu einer Vor: 
richtung bedient, welche dad Halten und Auffegen des Stempels 
mit der Hand erfpart. Fig. 8 auf Taf. 29 zeigt die höchft ein⸗ 
fache Einrichtung einer folhen Schlagmafchine. Ihr Hauptilüd 
ift der eiferne Bogen b, welcher in einem mit eifernen Reifen 
gebundenen Holzfloge aftedt.. Durch diefen Bogen geht fenf: 
recht die vierfantige Stange c, an welcher unten in eine Quer⸗ 
fpalte der Stempel d eingefchoben ift, und auf deren oberes Ende 
man mittelft eines großen Hammers fchlägt. Die Stanze oder 
der untere Stempel, e, ift mittelft eines daran befindlichen vier: 
eigen Zapfend in ein Loch ded Armed f geftecft, weldyer hori⸗ 
zontal von dem Bogen b ausgeht. Für fehr dünnes Blech fann 
man fich eines fleineren Apparated bedienen (Fig. 22, Taf. 25), 
der an einen Lappen fin dem Schraubftode befefligt wird. Die: 
fer Lappen ift ein Theil des rechtwinfeligen Eifenftüdes ke, deir 
fen langer horizontaler Arm k zum Einfteden der Stange oder des 
unteren Stempels, m, dient, welcher letztere zu diefem Behufe 
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einen viereckigen Zapfen 1 beſitzt. Der obere Stempel, b, wird 
auf gleiche Weife in den um d beweglichen Arm c geftedt, und 
mittelft einer Schraube bei n befeftigt. Das Auspreffen gefchieht, 
indem man auf den Kopf a des Armed c mit dem Hammer [hlägt, 
Wenn, wie in der Zeichnung, die Stanze m eine bloß aus ver« 
ſchieden geftalteten Quer» Rinnen oder Burchen beftehende Höh⸗ 
Iung hat, fo Fann man fehr Teicht ganze Tange Streifen von 
Blech mit Leiftenwerf preffen, indem man diefelben allmählich 
zwifchen den Stempeln fortrüidt. gg h ift ein für diefen Bau 
brauchbares Stud, welches, auf k liegend, in einem Loche von 
e f verfhoben, und mittelft der Schraube i feft geftellt werden 
fann. Es dient zum Anlegen des Bleches, damit der Deflein 
durchaus mit dem Kande parallel laufend. ausfalle. Man fieht 
von felbft, daß diefe Schlagvorrichtung auch anwendbar ift, um 
Blechftreifen, die in Ringform gebogen und gelöthet find, zu prefr 
fen, wenn nur der Stempel m Auf feiner obern Seite eine anger 
meffene Konverität, und der zweite Stempel b eine gleiche Kon 
kavitaͤt befigt. Die innere Seite des Ringes fommt auf m zu lies 
gen. Es wird bald Gelegenheit feyn, auf den Gebrauch diefer 
beiden Vorrichtungen zurüdzufommen. 

Das zweite Mittel zum Preifen des Bleches in Stanzen, 
näbmlich das Fallwerk, ift eine Mafchine, bei welcher der Fall 
eines auf beträchtliche Höhe gehobenen ſchweren Klotzes in fehr 
verftärttem Grade eben die Wirkung hervorbringt, welche man 
mittelft eines Hammerſchlages erhält. Daher dient das Fallwerf, 
um mit ungemeiner Zeiterfparniß Gegenftände aus Blech in Stans 
zen von jeder Größe und Tiefe zu preffen. Der Umftände, von 
welchen die Wirffamfeit des Fallwerkes abhängt, find zwei, naͤhm⸗ 
lich da8 Gewicht des fallenden Kloged (den man auh Hammer 
nennt), und die Höhe, von welcher man ihn fallen läßt. Beide 
richten fich nach der Größe der zu preflenden Gegenftände ; daher 
gibt ed Sallwerfe von fehr verfchiedenen Dimenfionen. Eines der 
gewöhnlichften, mittleren Art, ift auf Taf. 29, Fig. ı im Auf⸗ 
rilfe von der rechten Seite, Fig. a im Aufriffe von Binten, und 
Fig. 3 im Grundriffe (nach der Linie zz, Big. ı, durchfchnitten) 
abgebildet. Wegen der beim Gebrauche des Fallwerkes Statt 
findenden heftigen Erfchütterung muß daffelbe im Erdgefchoße, 
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am beiten auf einem tiefen, gemauerten Sundamente, errichtet 
werden. Ein großer hölzerner, fteinerner oder gußeiferner Klotz, 
a, wird in die Erde fo eingegraben, daß feine oberſte Flaͤche mit 
derfelben gleich fieht, oder nur wenig darüber hervorragt. Auf 
dieſer Släche ift der eiferne Amboß b einaelaifen, in dejlen Dlite 
telpunft die Stange c geftellt, und mittelft der vier Schrauben 
d, d, d, d unbeweglich befeftigt wird. Diefe Schrauben ges 
falten, indem fie einzeln nad) Erforderniß vorgefchraubt und zu⸗ 
rüdgezogen werden, die Anbringung großer und Fleiner, runder 
fowohl als vierediger Stangen, und deren genaue Adjuftirung. 
£ ift der von Eifen gegoffene Hammer oder Block, welcher bei den 
bier angegebenen Dimenfionen 100 bis ı20 Pfund wiegt; er bes 
wegt fich zwifchen zwei fenfrechten Eifenftangen, e, e, auf und 
nieder, und hängt zu diefem Behufe an dem über die Rolle hge- 
leiteten Seile g. Die Stangene find in den Amboß b eingefebt, 
oben wie unten gehörig mittelfi der Schrauben 1 befeftigt, und 
auf den einwärtd gefehrten Seiten doppelt abgejchrägt (f. Fig. 3), 
fo, daß fie Schneiden bilden, auf welche der Hammer mittelft 
dreiediger Einferbungen an feinem obern und untern Theile auf: 
defhoben iſt (f. Big. 2). An dem herabhängenden Ende des Sei⸗ 
led g ift (Big. 1) mittelft des Riemens i ein Steigbügel k anges 
bracht. Der auf der Seite A in einer Grube vor dem Sallwerfe 
fiehende Arbeiter tritt mit dem Buße in diefen Steigbügel, wähs 
rend er dad mit beiden Händen gefaßte Seil g niederzieht, um 
den Hammer zu heben, der fodann, beim plöglichen Auslaſſen 
des Seiles, mit großer Gewalt auf die Stange herabfällt. Ein 
unter den Hammer geftellted Holzftüd reicht hin, denfelben zu 
flügen und in einer Entfernung von der Stange zu halten, wenn 
man die Mafchine in Ruhe laſſen will, oder während man das 
Blech auf die Stange legt, und den gepreften Gegenftand von 
derfelben wegnimmt. 

Die untere Släche des Hammers enthalt den Stempehen, 
welcher ein getreuee Abdrud der Stanze ifl. Um diefen Stempel 
zu verfertigen, legt man ein glühend gemachtes Stück Kupfer 
von hinlänglicher Größe und Dide auf die Stange, und läßt den 
Hammer £ fo oft fehnell nach einander darauf herabfallen, als 
nöthig iſt, um daſſelbe vollfommen in alle Vertiefungen hinein zu 
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preſſen. Kupferne Stempel ſind zwar die gewoͤhnlichſten, allein 
wenn das Blech wegen ſeiner geringen Dicke in Gefahr ſeyn würde, 
von einem kupfernen Stempel durchgeſchlagen zu werden, ſo muß 
man bleierne Stempel anwenden, welche man erhaͤlt, indem man 
die Stanze mit einem Rande von Thon einfaßt, und die Höhlung 
mit Blei voll gießt. In dem Hammer ſteckt ein geſchmiedetes 
Eiſenſtuͤck, deſſen herausragender Kopf m mittelft eines Meißels 
fo aufgehauen iſt, daß er viele ſcharfe, nach verſchiedenen Rich⸗ 
tungen ſtehende Zaͤhne oder Zacken enthaͤlt. Vermoͤge dieſer Zacken, 
welche ſich in das Kupfer oder Blei eindrücken, bleibt der Stem⸗ 
pel beim erſten Schlage an dem Hammer hängen, und wird alſo 
beim jedesmahligen Aufziehen deſſelben mit aufgehoben. Daß 
beim Niederfallen der Stempel ganz ohne Abweichung wieder auf 
die Stanze trifft, haͤngt von der Genauigkeit ab, mit welcher 
der Hammer ſich zwiſchen den Stangen e, e bewegt. Sollen 
Stempel und Stanze im Fallwerke gewechfelt werden, fo ift es 
bei der erwähnten Befeſtigungsart des erftern dennoch leicht, ihn 
von dem Hammer abzunehmen, und dafür den neuen auf gleiche 
Weife, mittelft eines einzigen Schlaged, zu befefligen, | 

Wenn die Zeichnung einer Stange von folder Befchaffens 
beit ift, daß ſich die richtige Lage des Stempels auf derfelben- 
nicht unmittelbar von felbit ergibt, fo muß an irgend einer Stelle 
der Stanze ein bemerfbared Zeichen zu dieſem Behufe angebracht 
werden, welches fich in dem Stempel auöprägt, und woran man 
erkennt, wie der Stempel auf die Stange zu legen ift, wenn da⸗ 
mit gearbeitet werden fol. Diefen Zwed hat die Kerbe n in 
Sig. 19, Taf. 29, wo, wegen der unvermeidlichen Fleinen Vers 
fchiedenheit unter den Blättern der Rofette, der Stempel nur in: 
einer von den zwölf möglichen Tagen auf der Stange, genau | in 
die letztere paßt. 

Das zu preffende Blech muß durch Ausglühen vorläufig ganz 
weich gemacht werden; dann legt man eine Platte deifelben über 
die Stange, und läßt den auf die gehörige Höhe gehobenen Ham⸗ 
mer mit dem Stempel darauf herabfallen. Die Hubhöhe bemißt 
man nach der beabfichtigten Stärfe des Schlages. Nur fehr flache 
Gegenftände, und folde aus dünnem Bleche, find mit einem 
Schlage des Hammers vollendet; alle übrigen brauchen, nad) 
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Verfchiedenheit ihrer Tiefe und Größe, fo wie der Dicke des Ble⸗ 
ches, eine mehr oder weniger große Anzahl von Schlägen. Hier 
bei ift es für tiefe Gegenftände zwedmäßig, fich anfangs eines 
bleiernen, und zulegt eines kupfernen Stempels zu bedienen, der 
das Blech vollends auspreßt, indem er es in die feiniten Theile 
der Stange hineintreibt. Der bleierne Stempel feht dad Blech 
weniger der Gefahr aus, durchzureißen, und hat überdieß den 
nähmlichen Vortheil, welchen die Anwendung hölzerner Hämmer 
zum XZreiben gewährt (&. 277), nähmlich, daß er das Blech 
nicht, oder nicht fo bald, hart und fpröde macht. Doc, muß das 
Blech immer, wenn dad Preifen mehrere Schläge erfordert, nad) 
Umftänden ein oder mehrere Mahl während der Arbeit geglüht 
werden, aus dem fchon befannten Grunde (&. 286). Iſt das 
Preilen völlig beendigt, fo biegt man eine Ede des Bleches auf, 
feßt ed daran mittelft einer Zange, und hebt es fo aus der Höh: 
lung der Stange. Wenn die Tiefe des zu preffenden Gegenftan« 
des fo bedeutend ift, daß man Grund hat, die Entſtehung von 
Salten oder das Durchreißen zu fürchten; fo wird es nöthig, das 
Blech in zwei oder mehreren auf einander folgenden Stanzen zu 
preilen, von welchen die erite am feichteften, jede der folgenden 
tiefer ift, und Die Tegte endlich vollfommen die Geſtalt, welche 
man hervorbringen will, befigt. Mittelft diefed Verfahrens kön⸗ 
nen Gefäße von beträchtlicher Tiefe, Singerhüte, u. dgl. durch 
Auspreſſen ebener Blechplatten hergeftellt werden. 

Die Anwendung des Fallwerfes ijt ungemein ausgedehnt. 
Im größten Maßitabe wird daifelbe Hin und wieder gebraucht, 
um Keifel und andere große Gefäße, die man fonft mittelft des 
Hammers treibt (©. 275), aus Blech in viel fürzerer Zeit hers 
zuftellen. Gefäße werden manchmahl auch mit dem Hammer ges 
trieben, und durch Preifen in einer Stange des Ballwerfes vollen« 
det. Die Fleineren Segenftände, welche mittelft diefer Mafchine 
erzeugt werden, find zahllos und aͤußerſt mannigfaltig, da in 
den meiften Gällen beim Gebrauche der Stanzen das Ballwerf zu 
Huülfe genommen wird. Verzierte Beftandtheile von Silber» und 
Bronzearbeiten z. B. werden ungemein häufig auf diefe Weife ver- 
fertigt ; die geprefiten Befchläge und Schlüffelfchilder auf Möbeln 
find ein anderes fehr befanntes Erzeugnifi des Fallwerkes. Diefe 
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und ähnliche Stücke werden nach dem Preffen mittelft der Laub⸗ 
fäge oder des Durchfchnittes (wenn ihre Umriſſe ohne viele Bio— 
gungen und Eden find, mittelft der Schere) aus dem Bleche aus: 
gefhnitten; und wenn ſich innerhalb des Umriſſes derfelben Stel: 
len befinden, welcye durchbrochen feyn follen, fo bedient man fich 
bei diefen, um die nicht zur Zeichnung gehörigen Theile des Ble— 
ches wegjufchaffen, ebenfalls des Durchfchnittes oder der Laub⸗ 
fäge. | 

Das Fallwerk wird in der befchriebenen Seftalt zuweilen ans 
gewendet, um mittelft ftählerner Stangen oder Stempel auch 
ſolche Gegenftände zu prejfen, welche nicht hohl find, z. 8. die 
metallenen Kleiderfnöpfe, welche zwifchen zwei gravirten Stem⸗ 
peln oder zwiſchen einem glatten und einem gravirteh, geprägt 
werden. Die Wippe der Stednadelfabrifen. (f. Nadelfabris 
kation) ift ein kleines Sallwerf, zwifchen deffen Stempeln die 
Köpfe der Nadeln rund gefchlagen werden; man fann fie fehr 
leiht, wie das gewöhnlihe Fallwerk, "mit einer ftählernen 
Stanze und einem bleiernen Stempel verfehen, und zum Prefz. 
fen kleiner hohler Arbeiten aus fehr dünnem Bleche anwen⸗ 
den. Diefe Abänderungen find bei der bloßen Erwähnung vers 
ftandlich. | 

Die gewöhnlichen Stanzen reichen in jenen Bällen aus, wo 
aus einem flachen Blechſtücke ein hohler Gegenftand gebildet wer: 
den foll, der nicht baudhig iſt (S. 296); fie verlieren aber ihre 
Brauchbarfeit, wenn es fi) um die Hervorbringung von Verzies 
rungen auf dem Umfreife oder den Seitenwänden eines zylindri— 
fhen oder gar bauchigen, Ringes oder Gefäßes handelt... In 
diefem Balle ift es nothiwendig, fich einer Art Stanzen zu bedies 
nen, welche in das Innere des Gegenftandes gebracht werden 
fönnen, aufden man außen, wie gewöhnlidy, den Stempel ſchla⸗ 
gen läßt. Das Fallwerk bedarf hierzu einiger Abänderung, und 
fann, da die zu'preilenden Verzierungen nie fehr groß find, viel 
ſchwaͤcher und leichter. gebaut feyn. In den Figuren 4 und 5, 
Taf. 29, ift eine für diefen Zwed fehr taugliche Einrichtung ab⸗ 
gebildet. An dem Geſtelle a a wird eine fenfrecht ftehende Eiſen⸗ 
ftange b b befeftigt, auf deren breiter Flaͤche eine andere Eifen- 
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bewegliche Stange vertritt die Stelle des Hanımerd bei dem ge: 
wöhnlichen Fallwerke; fie haͤngt mittelft einer Schnur f an dem 
zweiarmigen Hebel g i h, der in i feinen Drehungspunft hat. 
Von dem zweiten Arme dieſes Hebels hängt die Schnur k herab, 
welche an dem Hefte 1 gefaßt und niedergezogen wird, wenn man 
die Stange aufheben will. Es ift offenbar, daß man flatt des 
Hebeld g i h eine Rolle, wie bei dem gemeinen $allwerfe, an: 
bringen fönnte. Das untere Ende der Stange c e befigt, wie 
man in Big. 5 fieht, einen Einfchnitt oder Spalt, der zum Ein: 
fhieben des Stempels dient. Die Stange oder der untere Stem⸗ 
pel, g, wird an der Stange b b befeftigt, fo, daß er frei in ho⸗ 
sizontaler Richtung von derfelben abfteht, und das zu bearbei- 
tende Gefäß darauf geftedt oder gehängt werden fann. Um die 
Befeſtigungsart der Stempel deutlicher zu zeigen, ift in Fig. 6 
der mittlere Theil der Mafchine nach beiden Anfichten in größerem 
Mapftabe gezeichnet. Die Buchſtaben haben hier einerlei Bedeu⸗ 
tung mit jenen in Big. 4 und 5. Der Unterftempel g, welcher 
aus Stahl, oder auch bloß aus Eifen verfertigt feyn kann, wird 
mitteljt eine& vieredigen Zapfens in ein gleichgeftaltetes Loch der 
Stange b b geftedt, und befigt hinter diefem Zapfen eine furze 
Schraube o, deren Mutter n, wenn fie hinter der Stange aufs 
geihraubt wird, den Stempel vor dem Herausgehen fichert. m ift 
‚der Fupferne Oberftempel, der mittelit feined abgefegten (dün- 
neren) oberen Theiles in den Spalt der beweglichen Stange bei 
ce eingefchoben wird. Das Innere diefed Spalte ift rauh ge: 
bauen, fo, daß der Stempel feft genug darin hält, um beim 
Aufheben der Stange c enicht von felbit heraus zu fallen. Man bil: 
det den ſchon vorläufig ungefaͤhr nach der richtigen Form zngefeilten 
fupfernen Stempel audy hier Dadurch vollfommen aus, daß man 
ihn glühend einige Mahl auf den Unterftempel berabfallen läßt. 
Wenn auf diefe Weife beide Stempel genau in einander paſſend 
gemacht find, fo fann zwifchen denfelben ein ringförmigesd Bled)« 
ftü oder ein Gefäß bearbeitet werden: dabei legt man diefes fo 
auf den untern Stempel, wie der punftirte Kreis in Zig. 6 ans 
jeigt, und dreht ed nach jedesmahligem Abdrudte der Stempel 
(wozu nach Umftänden mehr oder weniger Schläge nothivendig 
find) gehörig weiter, bis allmählich der ganze Umfreis ausge: 
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preßt ift. Daß die Seftalt der Stempel, und alfo auch der durch 
diefelben bervorzubringenden Verzierungen, aͤußerſt mannigfaltig 
feyn fönne, ift von felbft klar. Die in Fig. 6. gezeichneten Stem- 
pel z. B. würden dem Rande eines damit bearbeiteten Gefäßes 
zwei rund herum gehende Hohlkehlen mit einem dazwifchen ftehen» 
den halbrunden Reifen eindrüden. Big. 7, F, zeigt zwei andere 
Stempel, die, wenn fie auf ihrer gefchweiften Släche glatt find, 
dazu dienen fönnen, den Rand eines Befäßes entfprechend auszu⸗ 
bauchen, und wenn fie eine Verzierung enthalten, diefelbe zu glei« 
cher Zeit einzudrüden. Stempel, welde, wie die eben zuletzt 
erwähnten, zu groß find, um in das Ende der Stange c e, 
Big. 6, unmittelbar eingefchoben zu werden, befeftigt man an 
derſelben mittelit eined Kopfes, den Fig. 7 vorftellt. Hier ift - 
A die Anſicht diefes Kopfes von jener Seite, welche der breiten 
Fläche der Stange e c in Fig. 6 entfpriht; B, C, D,E, find die 
Anfichten der vier Seiten von A, neben welchen fie ftehen. Der 
Kopf befteht aus zwei zufammengefchraubten oder zufammengenies 
teten Meflingplatten q q und r r, zwifchen welche eine Eifenplatte 

s eingelegt iſt. Leptere befißt unten (f. die Anficht:E) der gans 
zen Länge nach eine Furche oder einen Salz, worein der Fupferne 
Stempel m gefchoben wird; oben aber ift fie nach der punftirten 
Linie 2, 3, 4 (Anficht A) ausgefchnitten, fo, daß ein vierediger 
bohler Raum zwifchen den Meilingplatten entfteht, der auf den 
Seiten ı, a und ı, 4 offen iſt. Diefe Höhlung iſt beftimmt, das 
untere Ende der Stange c e (Fig. 6) aufzunehmen, wenn man 
den Kopf auf diefelbe ſteckt; und um ihn hier zu befeftigen, befipt 
fowohl die Stange ald jede der Meifingplatten qq, rr, drei 
Löcher, durch welche man eiferne Stifte fchiebt. 

Mittelft der in Fig. 4, 5 und 6 abgebildeten Einrichtung 
fann zwar der Nand oder die gerade Seitenwand eines Gefäßes 
bearbeitet werden, aber nicht der Boden, oder eine demfelben 
nahe liegende Stelle, oder endlich der Umfreis bauchiger Gefäße 
Um für diefe Fälle die Anwendung von Stempeln thunlich zu mas 
hen, muß der Unterftempel auf allen Seiten frei ftehen, damit 
man dad Gefäß in jede beliebige Lage auf demfelben bringen kann. 
Es wird daher nothwendig,. flatt ded Stempeld g (Big. 6) einen _ 
horizontalen Arm an die Stange b b zu befeitigen, in deilen Ende 

or 
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dann der hinreichend hohe Stempel mittelft eined Zapfens einge: 
fleft wird. Diefe Anordnung ijt bei der ſchon (&. 300) befchries 
benen Vorrichtung getroffen, bei welcher der obere Stempel mit- 
telft des Hammers aus freier Hand eingefchlagen wird (|. Fig 8, 
Taf. 29). Die. Linie v z w in diefer Zeichnung ftellt den Durch: 
fohnitt einer bauchigen Schale vor, welche ſich, wie man fieht, 
auf dem ringöum freiftehenden Stempel e beliebig nad) allen Sei⸗ 
ten wenden laßt. Geſetzt, diefe Schale folle den Untertheil eines 
Bechers oder einer Vafe bilden, und, wie Fig. 9 zeigt, mit halb: 
. rund erhabenen Rippen (Knorren) verziert werden. »Diefe 
Knorren inihrer gangen Ausdehnung aufein Mahl zubilden, gebt, 
da fie über die bauchige Fläche bis auf den Boden hinabreichen, 
nicht an; man verfertigt Daher zuerft die obere Hälfte, von v w 
bis zur Linie xy, und dann, mittelſt eines zweiten Stempelpaa⸗ 
red, die untere: Bälfte, welche von der erwähnten Linie bis in 
den Mittelpunkt des Bodens z reiht. Der ftählerne Unterftem- 
‚pel e (Fig. 8) enthält zwei neben einander befindliche Anorren, 
fo, wie diefelben außen auf dem Gefäße erfcheinen folen, nähm- 
lic, erhaben ; der fupferne Oberftempel d ift mit den. entfprecdhen: 
den Vertiefungen verfehen. Um die obere Hälfte der Knorren zu 
bilden, legt man das Gefäß, wie die Linie v z w angibt, auf 
den Unterftenpel e, und preßt durdy Hammerfchläge, auf den 
Kopf der Stange c c geführt, die zwei Knorren jenes Stempeld 
in dem Bleche aus. Iſt diefes gefchehen, fo dreht man das Ger 
fäß um fo viel, daß der eine Anorren ded Stempels unter den 
Eindruck, welchen der andere gemacht hat, und der zweite unter 
eine noch unbearbeitete Stelle des Bleche fommt. Der nächfte 
Schlag des Oberſtempels preßt nun zu den vorigen nod) einen neuen 
Knorren aus. Auf diefe Weife fortfahrend, bearbeitet man den 
ganzen Umkreis des Gefäßes, wobei die Anorren alle gleich nahe 
neben einander entftehen, weilimmer der zufegt gefchlagene, durch 
fein Aufliegen auf dem Anorren des Stempeld, die richtige Hal: 
tung des Gefäßes vorfchreibt. Die Bildung der zweiten oder uns 
teren Hälfte der Knorren erfordert eine veränderte Lage der Schale, 
deren Rand v nun mehr der obern ©eite des Armes f genähert 
iverden muß, fo, Daß der Boden zwifchen die Stempel fommt 
Die Arbeit geht übrigens wieder auf die befchriebene Art vor ſich; 
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nur ift zu bemerfen, daß auch von.der früher: verfertigten oberen 
Hälfte der Anorren ein Theil auf dem neuen Stempel aufliegen 
muß, damit fein fichtbarer Abſatz dort entftehe, wo beide Haͤlf⸗ 
ten zufammenftoßen. 

Im Kleineren fann die auf Taf. 25, in Big. 22, abgebil- 


dete, oben (&. 300) erwähnte Vorrichtung auf ähnliche Weife . 


gebraucht werden, wenn man ben Unterſtempel m hinreichend 
hoch macht. 

Die Schraubenpreſſe (das Prägwerk) wird, als 
das kraͤftigſte Mittel zum Auspreſſen des Bleches in Stangen, ge⸗ 
braucht, um hohle Gegenftände von bedeutender Größe oder aus 
fehr didem Bleche zu erzeugen; wie auch, um Blech auf einer 
oder auf: beiden Flächen erhaben, ohne entfprechende Höhlung 
auf der Gegenſeite, zu preilen (S. 297). Dieſes legtere Ver: 
fahren wird insbefondere Prägen genannt: man bedient fid) 
deſſelben vorzüglich bei der DVerfertigung der Münzen (wo ftatt 
der Schraubenprejfe öfters eine Hebelpreſſe angewendet wird, 
ſ. Münzkunſt); aber auch in manchen anderen $ällen wird es 


mit Vortheil ausgeübt. So z. B. prägt man aus diem Silber ' 


bleche Gabeln zwifchen zwei ftählernen Stangen, deren jede Die 
Form einer Gabel nebft den gehörigen Verzierungen vertieft ent: 
hält; was rund herum und zwifchen den Zaden vom Bleche ftehen 
bleibt, wird fodann mit der Raubfäge weggeichnitten. Das Prä- 
gen der metallenen Kleiderfnöpfe, kann zweckmäßig in der Schraur 
benpreile, ftatt im Fallwerke, verrichtet werden; u. f. w. on 


bohlen Gegenitänden werden Tailen verfchiedener Form und Größe, 


aus Eifenblech (die man fonft mit dem Hammer treibt), ferner 
filberne Löffel, u. dgl. in der Schraubenpreife verfertigt; wobei 
man fich ftählerner oder eiferner Stangen und eben folcher Stem— 
pel’bedient. Nur felten werden Gegenftände mit fupfernen oder 
bleiernen Stempeln in der Schraubenpreife erzeugt, weil in den 
Ballen, wo ein folcher Stempel anwendbar it, die Kraft des 
einfacheren und minder foitfpieligen Fallwerkes zum Auspreifen 
hinreicht. Übrigens fann ſowohl die Preſſe ald das Fallwerk 
angewendet werden, um auf die (©. 299) beichriebene Art 
mittelſt Blei, ohne eigentliche Stempel, Blech in Stangen hohl 
zu preſſen. 
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In allen vorbezeichneten Faͤllen iſt es nicht ein bloßer Druck 
der Schraube, ſondern ein ſchneller Stoß, welcher die Wirkung 
hervorbringt. Die Preſſe muß dieſer Beſtimmung gemäß gebaut 
ſeyn; d. h. man gibt ihr eine Schraube mit drei⸗ oder vierfachem 
Gewinde, welde bei ungefähr einer halben Umdrehung fchon 
durch den erforderlichen Raum von mehreren Zollen niederfteigt, 
und man verbindet mit dem: langen Hebel, der fie zu bewegen 
dient, große Gewichte, welche durch ihre Schwungfraft die Ge: 
walt des Stoßes vermehren. Fig. 10, auf Zaf. 29, ift die Ab- 
bildung einer zur Verfertigung blecherner Taſſen eingerichteten 
Prägpreife. Das gußeiferne, auf einem gemauerten Fundamente 
ſtehende Geftell a aa derfelben ift im Mittelpunfte feines obern 
Theiles ſenkrecht durchbohrt, und in diefe Durchbohrung ift die 
meflingene Mutter der eifernen Schraubenfpindel b eingeftedt und 
befeſtigt. Die Schraube felbft, welche beim Gebrauche nie mehr 
als eine halbe Umdrehung macht, und dabei einen Weg von etwa 
3 Zoll auf und ab zurüdlegt, ift nicht länger, als diefe Bewe⸗ 
gung ed erfordert. Man fieht fie in der Zeichnung ihren hödhften 
Standpunft einnehmen, wobei das untere Ende nicht aus der 
Mutter hervorragt. Der Kopf oder das obere Ende ift ſechseckig, 
und darauf wird, mittelft eined eben fo geftalteten Loches, der 
lange Hebel oder Balancier e e geftedt; das über diefen 
noch hervorftehende äußerfte Ende der Spindel ift wieder zu einer 
dünnen Schraube gefchnitten, auf welche der große Knopf i zur 
Befeſtigung des Hebels gefchraubt wird. f, £ find die Schwung» 
gewichte an den Enden des Hebele. Gerade unter der Schraube, 
am Boden, fteht die Stange oder Matrize h, welche von Guß— 
eifen verfertigt, und mit einer der Form der Zaffen genau glei: 
hen Vertiefung verfehen ift. Fig. 13 ift ein Durchfchnitt diefer 
Matrize, und Big. ı4 die Anfıcht ihrer oberen, ausgehöhlten 
Släche. Der ebenfalls gußeiferne Stempel, g, welcher eine folche 
Geftalt und Größe hat, daß er in die Höhlung der Matrize mit 
geringem Spielraume (für die Blechdicke) eintreten kann, ift in 
Sig. 11 im Durchfchnitte, und in Fig. ı2 in der Anficht der un- 
tern Släche dargeftellt. Er wird mittelft Schrauben an ein ſtar⸗ 
kes vierfantiges Eifenftüd (den Schieber) c befeftigt, welches in 
. einem vieredfigen Loche des am Geſtelle a befindlichen Querſtückes 


% 
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d auf und nieder gleiten Fann. Wenn die Schraube b fo herums 
gedreht wird, daß fie herabgeht, jo drüdt ihr unteres Ende auf 
den Schieber c, und treibt alfo den Stempel g in die Höhlung 
der Matrize. Das Hinaufgehen ded Stempels beim Zurückdre⸗ 
ben der Schraube kann durch ein Gegengewicht oder, einfacher, 
durch eine unmittelbare Verbindung der Schraube mit dem Schies- 
ber bewirft werden, wobei die Drehung der erftern unbehindert 
bleibt. Zur Bedienung der Preffe find fünf Perfonen erforder« 
lich: eine von diefen fteht in einer Grube vor der Preffe, legt 
das Blech auf die Matrize, und beobachtet die Wirfung des 
Preſſens; die übrigen vertheilen fi) an die beiden Enden des 
Hebeld e, wo fie denfelben fallen, und durch fehnellee Wegftos 
Ben abwechfelnd vor- und rüdwärts in Umdrehung feßen. Man 
fann auch an jedes Ende des Hebels einen Strid oder Riemen 
anbinden, und daran ziehen. 

Die Vorbereitung des Bleches, aus welchem Taſſen ver: 
fertigt werden follen, befteht bloß im Zufchneiden deffelben und 
im Slattrichten mittelft des Hammers. Bier bis fech8 vorfich- 
tig angebrachte Stöße der Schraube, wobei der Stempel g 
eben fo viel Mahl herabbewegt wird, reichen hin, um das Blech 
völlig in die Höhlung der Matrize Hineinzudrüden, und den 
Umfreis deflelben mitteljt eined rund um den Stempel anges 
brachten Salzes (n, n, Fig. 11) über den Raud der Matrize 
unubiegen. Die gepreßten Taſſen werden wieder mittelft des 
Hammers geebnet ; dann legt man zur Verftärfung unter dem 
umgebogenen Rande einen Eifendraht ein, fchlägt mit dem 
Hammer das Blech darüber zufammen, und fchneidet endlid) 
in der Einfaffung die Handlöcher mittelft des Durchfchnittes aus. 

Das Verfahren und die Mafchine zum Preſſen oder Prägen 
verfchiedener anderer Gegenftände weichen von den hier befchrie: 
benen nicht weſentlich ab. Die Preſſe kann, nad) Verfchieden: 
beit ihrer Beftimmung , etwas ftärfer oder fchwächer gebaut fepn. 
Kleinere Stangen werden unter der Preffe mittelft Schrauben 
eben fo, wie unter dem Fallwerke (S. 302), befeftigt ; die Stem— 
pel zu denfelben können mittelft eines vieredigen Zapfens in das 
untere Ende des Schiebers c eingeitedt werden. Immer ift forg« 
fältig darauf zu fehen, daß die einander zugelehrten Flaͤchen der 


- > Ztmees genau Seri;sntal ſeyen, und daß der 


Znen 
=... ee zung u me clettere, fondern vielmehr 
om. neiier Zremei zii auch Genauigkeit auf die 
ae zur Ns Zramie deraꝰ deveg 

m „ &uı der Seremgu ‚na von Blecharbeiten be 


we a N BBeien gewedal: ð. um auf Ztreifen (feltener 
ae wu Wa, die zu der derſdiedenſten Verwendungen 
ssadene Verjvrurgea derveriubringen. Zu Dies 
zum wit cn Rand Weliwerf von der einfachſten (S. 
gain: Fandeung 22ICmender, Deiten jtäblerne ge: 
Sunde cmeg 2der 3 583 Yinge und ı- bis 3 Zoll 
ament N Nur dem Untere des einen ZInlinders iſt 
αιν—ενο'e Defera (dertebendz. B. aus Perlen, klei⸗ 
M Zreeen are Ns) eingrarırt oder mit Pun- 
.epeignit. Ne aadete Sonder iſt alatt, oder cbenfall6 
nr Ntiigint Vectetung, z. ©. feinen Ztreifen oder Punk⸗ 
ni wre Wera die Walzen mirzelt ibrer Zchrauben hin⸗ 
wid tan Ne geelr ind, To ergreifen fie bei ihrer 
weluug N thacı Dargedoreze Blech, und sichen es zwiſchen 
Nr wor Ne grasınte Walze idmieidre vertiefte Zeichnung 
Ne fe Die Werkung, welche dad Blech Bier erfäärt, 
ne u NE A 297) erwadnten Wirkungsart der Zranien 
sus Ne grasıriz Walze fürn in "ern als eine Stanze 


u) 


u. wo "pasbıly 


>» 


N -mun 


— 


Een | 
ansehe Yange detradret erdea. Streifen⸗ oder lei⸗ 


nn“ 


x 
u kisge De sind fonnen auf dieſe Weiſe Ichneller un? vollfom: 


wu Wioözgedraiche werden, alämitzeht Des Irärer su ermähnens 
Ns Anlenzugcs. 323). Gewobnlich benuzt man die Yänge der 
weeetivn Wale, um eine arske Anzabl verichicdener Deſſeins 
ai vnanNer Darauf anzudringen,, welde chen fo viele in 
bir zurucktedrende Noten um Ne Perieberie bilden. Man 
wu Mau de West den aus Blech geſchnittenen Streifen 
za icuer Dtelle zwiſden Le Walzen leiten, wo fih der ihm 
gedende Deſſein deßndet. Die gewalzten Blechſtreifen fons 
gu durch das (S. 282) angegebene Verfabren beliebig gebogen 
deu 
Wenn man. are die eine von den Walzen glatt su machen, 
den ringe um den Umlreis Erbobungen gibt, welche den Ver 
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tiefungen ber andern Walze gleich find, und in diefelben eingrei- 


fen ; fo fann man dünneres Blech auch fo mittelft des Walzwerkes 


preifen, daß die auf einer Seite durch Erhöhungen gebildete Zeich- 
nung auf der andern Fläche vertieft erfcheint. Beſteht der Defe 
fein der einen Walze aus Reifen, welche rings um die Peripherie 
laufen, und auf der Drehbanf eingedreht find, fo fann die zweite 
Walze ebenfalls aus Stahl auf die nähmlidhe Weife verfertigt 
werden. Ein Walzwerk diefer Art ift auf Taf. 27, in Fig. 3, ab⸗ 


gebildet. d, e find die beiden Walzen, von welchen die erftere 


rund um die Peripherie eine Hohlkehle oder halbrunde Rinne, die 
zweite einen eben fo geftalteten Stab oder Wulſt befigt. Beide 
Walzen find nur fo weit von einander entfernt, daß gerade hin» 
länglicher Raum für die Dicke des Bleches zwiſchen ihnen bleibt; 
. und letzteres muß daher, indem es durchgezogen wird, die rin⸗ 
nenförmige Geſtalt annehmen, wie der Durchfchnitt 1 in der is 
gur zeigt. Auf den Achfen der Walzen befinden fich innerhalb 
des Geftelled die Getriebe b, c, vermittelft welcher die obere 
Walze gleichmäßig in Umdrehung fommt, wenn man die untere 
durch die Kurbel -a in Bewegung ſetzt. Die Walzen fönnen von 
ihren Achfen, auf welchen fie bloß aufgeitedt find, abgenommen, 
und gegen andere mit beliebigem Deſſein vertaufcht werden. Die 
mittelft folher Walzen gepreßten Streifen find befonders zum 
Einfaflen der Ränder an filbernen ‚ filberplattirten und anderen 
Sefäßen anwendbar. Hat die eine Walze einen Deffein, der 
durch Graviren hergeftellt werden muß, fo geht ed nicht an, die 
andere ebenfalld. zu graviren, weil man nicht im Stande feyn 
würde, die erhabene Zeichnung der vertieften ganz entfprechend 
zu mahen. Man macht daher entweder diefe zweite Walze aus 
Meffing oder Kupfer, oder befleidet ihre Peripherie mit einem 
Reifen von Blei, den man aufgießt; dann fegt man beide Wal: 
zen, durch die Stellfehrauben flarf, und immer mehr und mehr, 


an einander gepreßt, eine Zeit lang in Bewegung, bis ſich der 


vertiefte Deſſein der ftählernen Walze vollſtaͤndig in entſprechen⸗ 
den Erhöhungen auf der weicheren Oberfläche des zweiten Zylin⸗ 
ders abgedrückt hat. 

Walzen ſind auch ein ſehr zweckmaͤßiges Mittel, um Blech 
zur Verfertigung von zylindriſchen oder koniſchen Gefaͤßen mit 
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vieler Zeiterſparniß, und ohne Anwendung des Hammers, ring: 
förmig zufammen zu biegen. Die hierzu dienliche Mafchine be: 
fteht aus drei glatten Walzen, welche Big. 5 auf Taf. 27 ım 
Durchfchnitte zeigt. Wenn von diefen Walzen die zwei vorderen, 
a und b, fi) in den von den Pfeilen angegebenen Richtungen 
umdrehen, fo fallen fie das in ihren engen Zwifchenraum geftedte 
Blech d, und ziehen es zwifchen ſich durch. Dieſes Blech wurde 
hinter a und b gerade wieder heraus fommen, wenn es nicht die 
dritte Walze, o, begegnete, von welcher es genöthigt wird, ſich 
Binauf zu biegen , und eine Krümmung wie d e anzunehmen. 
Wenn der Umfreis von c jenem von a fo nahe ift, daß eben nur 
dad Bley durchgehen fann, fo legt fich lepteres genau um bie 
Walze a, nimmt folglich die Krümmung derfelben an; je weiter 
aber ce von a entfernt wird, nach einem defto größeren Durch— 
meffer gefchicht die Biegung. Wenn ein Ende der Walze c naͤ⸗ 
ber an a ſteht, als das andere, fo nimmt das Blech eine fegel: 
förmige Geftalt an, d. 5. die Biegung deifelben gefchieht an bei- 
den Enden nicht nach einerlei Durchmeller. Fig. 4 (Taf. 27) 
zeigt die Endanficht der Mafchine, deren Geftell aus zwei wie 
AAA geftalteten, Durch.die Schraubenbolzen k, k, k zuſammen⸗ 
gehaltenen Seitenwänden beſteht. Die Walzen a, b, c find hier 
durch punftirte Kreife angegeben. b wird mittelft der Kurbel £ 
umgedreht; am entgegengefeßten Ende befigt die Walze ein Ge: 
trieb, welches in ein gleiches Getrieb an der Walze a eingreift. 
i ift eine von zwei Schrauben, welche die Zapfenlager der Walze 
c, und alfo diefe Walze felbft, in die geeignete Entfernung von a 
und b ftellen, Die Platte h, welche durch die Schrauben g, g 
befeftigt ift, halt die Zapfen von a und b in ihren Lagern zurüd. 
Die Walzen a und b find gleich groß; ihre Durchmeiler beträgt 
wenigftens einen halben Zol, und wird nach Befchaffenheit der zu 
biegenden Gegenftände vergrößert. Die Walze c kann einer: 
lei Größe mit den beiden anderen Haben ; es ift zwecdmäßi- 
ger, fie nahe doppelt fo groß zu machen: 14 bis 2 Zoll Durch: 
meffer für a und b, und 3 Zoll für o, find zu den gewöhnlichen 
Arbeiten am geeignetften. Die Länge der Walzen fann 18 bis 
24 Z0U betragen. | 

6) Die Drebbanf. Die Drehbauf hat in neuerer Zeit, 
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und zuerſt in Franfreich, eine eben fo fchöne als nuͤtzliche, von 
ihrer urſprünglichen Beſtimmung weſentlich verſchiedene Anwen⸗ 
dung in der Blechwaarenfabrikation erhalten. Runde Gegen⸗ 
ftände aller Art, wie z. B. Scüffeln, Teller, Leuchter und de⸗ 
ren Beftandtheile, Vaſen, Büchfen, Dofen, Schalen, Becher, 
Rahmen zu Porträten, u. ſ. w. werden nähmlich mit ungemeiner 
Zeiterfparniß und großem Gewinn an Vollkommenheit dadurch 
verfertigt, daß man ein flaches Stück Blech durch langfamen 
Drud von außen über ein ald Modell dienendes Holzftüd (ein fo 
genanntes Futter) aufzieht, oder in die Vertiefung dejlelben 
hineintreibt. Der nur allmählich, und auf die verfchiedenen Stel: 
len des Bleches fucceffiv, wirfende Druck unterfcheidet diefes Ver: 
fahren in feiner Grundlage fowohl vom Treiben durch den Ham⸗ 
mer, als von dem Preffen mittelft Stanzen. Bor dem lepteren 
bat daſſelbe insbefondere den Vorzug, daß es feine Foftfpieligen 
Werkzeuge erfordert. Das Nähere hierüber wird am fchnellften 
durch die Erflärung einiger Beifpiele deutlich werden, wobei die 
Einrichtung der gewöhnlichen Drehbank ald befannt vorausgefegt 
wird (fe Dredslerfunf). 

In der Durchſchnittzeichnung Fig. 13 (Taf. 27) ſtelle a das 
vordere Ende der Drehbankſpindel vor, und bb den auf demſel⸗ 
ben aufgefchraubten meffingenen Spindelfopf. Die Spindel hat 
an ihrem Ende die gewöhnliche Schraubenhöhlung , in weldye 
zum gegenwärtigen Gebrauche ein Fleines Meſſingſtück o einge« 
fhraubt wird. Der Kopf b dient zur Befeftigung des Butters d, 
welches mittelft einer an ihm befindlichen Schraube in denſelben 
eingefchraubt if. Won diefem Futter, weldyes jederzeit rund 
gedreht und aus hartem Holze (Buchsbaums oder Weißbuchen« 
bol;), felten, und nur bei Fleinen Oegenftänden, aus Mefling, 
verfertigt it, wird, der Einfachheit wegen, zuerſt angenommen, 
daß es die Geſtalt eines abgeflugten Kegels befige, deffen Fleinere 
Släche, ei, frei fieht. Auf diefer Släche ift eine runde Scheibe 
k 1 von dem Bleche, welches man verarbeiten will, folgender 
Maßen befeftigt. Das Sutter d befigt in feiner Achfe, der gan: 
zen Länge nach, eine Durchbohrung; ein entfprechendes Loch bes 
figt die Blechfcheibe k 1, und das auf ihr liegende Meflingplätt- 
hen g h. Der Eifendraht c f, welcher durch das Loch des Plätt: 
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auf das Futter an, wenn man nicht darauf denft, diefem Um⸗ 
ftande entgegen. zu wirfen. Dieß gefchieht. durch einen zweiten 
Polirftahl, von der Form Fig. 23, welchen man mit der lin: 
fen Hand auf die hintere (dem Futter zugewandte) Seite des 
Bleches dergeftalt feſt anhält , daß er letzteres mit. feiner brei⸗ 
ten Slädhe immer genau an der Stelle berührt, wo auf der 
vordern Seite die runde Kante ded Stahled Fig. 21 wirft. 
Das Blech, welches ſomit ſtets zwifchen den zwei Polirftählen - 
gleichfam eingeflemnt bleibt, Tegt ſich, bei gehöriger Vorficht 
und Gefchicflichfeit des Arbeiters, ohne Falten um, fo, daß 
man es zulegt, wenn es fich der. Oberfläche des Futters fchon 
mehr nähert, völlig an daffelbe andrüden kann, ohne den zwei⸗ 
ten Stahl zu brauchen. 

Es ift, damif die Arbeit Teicht und mit "dem gewünſch⸗ 
ten Erfolge von Statten gehe, erforderlich, daß die Geſtalt, 
in welche man das Blech durch das Aufziehen bringen will, 
nicht zu ſehr von derjenigen abweiche, welche es vorher beſitzt. 
Daher iſt es ſchon ziemlich ſchwierig, eine ganz ebene Blech— 
platte über das Fonifche Butter d (Big. 13) zu ziehen. . Sehr 
leicht dagegen gefchieht dieß z. B. mit einem Futter, welches fich, 
gleidy Sig. 14, mehr der ebenen Fläche ald dem Zylinder in der 
Geftalt nähert. Weil’ und k“ ei 1”, Fig. 13, gäben ſolche 
Formen. Wenn dad Vlech über ein ftark Fonifches Butter gezo⸗ 
gen worden iſt, ſo kann man es auf ein anderes, weniger koni⸗ 
ſches (d. h. nach Hinten zu weniger dickes) bringen, und hier wies 
der (durch fortgefegtes Aufziehen mit: dem Polierftahle) völlig 
anlegen. Wird dann diefe Arbeit noch ein oder ein Paar Mahl 
mit immer weniger Fonifchen Futtern wiederhohlt, fo fann man 
endlich ein vollfommen zylindrifches Zutter anwenden, auf wel- 
chem alfo das Blech die Beftalt einer überall gleich weiten Röhre 
erhält, die vorn durd) eine Freisrunde. Platte (ei, Fig. 13) ges 
fhloffen ift. Diefer Boden wird hier, fo wie in allen anderen 
Sällen, wo man deilelben nicht bedarf, mittelft eines angehalte- 
nen Spig= oder Stichftahles. herausgeſtochen. Das befchriebene 
Verfahren ift eine fchöne, aber nur für die meiften Zwede zu ums 
ftändlihe Methode, Röhren ohne Löthung aus Blech zu 
verfertigen. 
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Wenn der durch das Aufziehen dargeſtellte Gegenſtand eine 
bauchigr Beſtait datte, d. 5. an irgend einer Stelle feiner Mitte 
weitrrebare, als an den Enden, fo würde zwar die Verfertigung 
deſſriben nach der angezeigten Verfahrungsweiſe feiner Schwie⸗ 
iger unserliegen: aber ed würde unmöglich feyn, Das Futter 
nach er Qollendung herauszuſchaffen, ohne es ;u zerftören. Man 
hilft ſich in ſolchen Fällen dadurch, daß man das Sutter and zwei 
Dtucken zulammenjegt, von welchen das eine ausgewechſelt wird, 
wie aus Dem Durch Sig. 15 und ı6 (Taf. 27) verfinnlichten Bei⸗ 
fpiele dervorgeht. Diele beiden Durcichnitte zeigen die Vorrich- 
mug zuu Verfertigung des oberſten, vafenförmigen Xheiles von 
einem Leuchter. Dieſes Stück iſt, wie Die doppelte Linie zo ozin 
Sig. 10 zeigt, an feiner Öffnung trichterartig ausgefchweift, und 
deſitzt einen dauchigen Ring oder Wulſt o o. Das hierzu dienende 
Jucter A wird mittelſt jeiner Schraube auf diefelbe Weile an der 
Dreddankſpindel befeitigt, wie d in Sig. ı3, und hat die Geſtalt, 
weiche Die Lenchtervaſe bis nahe an ihre engite Stelle bejigt. In 
tine zunde Vertiefung deilelben wird vorm sin zweited, ebenfalls 
aus ol; aedrehted Stuͤck, e. mitteljt feines zolindriſchen Zapfend 
geſteckt. Tiefe beiden Theile, d und e, bilden vereinigt das 
Kutter, auf welchem mittelſt Des Drahtes c f das Blech wir ges 
wohnlich befeitige wird. Mir den fchon beichriebenen Handgriffen 
wird Das Blech jo über das Futter gezogen, daß es vorn den 
Kor e, und bınten das Netter d berübrt, in der Mitte aber, wie 
man bei m, m Sieht, bebl liege. Weiter läßt jich die Arbeit 
mittelſt dieſes Futters nicht treiben: denn wollte man dad Blech 
ie Den vertieften Raum unter m bineindrüden, fo würde es fi 
wicht mehr berabziehen laſſen. Man macht daber dieſe balbfer: 
ge Vale los: ſteckt an die Zelle von e einen andern Kopf, n, 
Ag. ı6, Der zwar jo lang mie e. aber nicht dicker iſt, als dan 
Riuem dunniten Theile: und drückt nun durch geborige Führung 
des Polirſtables Das Bled vollends an, ſo, Daß nur der runde 
Wulſt o. a ſteden Bleibe. Dierer NWuit bindert, da er best iſt, 
wicht Dad Herauszieden Des Futters. Der Nand des Bleches bei 
8 8 Wird zuleßt mittelnt Des Zrigttadied glatt abgeſtochen. Auf 
iche Were verfadre man wenn Der Baud irgend eined zu ver 
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dag man den bei der Vollendung hohl liegenden Theil des Ble⸗ 
ches durch dad Eimdrüden mit dem Polirftahle nicht verderbe oder 
verunftalte. 

Die Verfertigung felbſt ziemlich großer und tiefer Gegen- 
ftände geht durch die angebenen Mittel fehr fchnell vor fih, und 
eignet ſich ganz zur fabrifmäßigen Ausübung, da ohne befondere 
Aufmerffamfeit alle über dem nähmlihen Butter verfertigten 
Stücke genau einerlei Größe und Form erhalten. Man richtet 
ſich daher, um die Arbeit möglichft zu fördern, gleich anfangs 
eine gehörige Anzahl rund audgefchnittener Vlechfcheiben vor, 
und ſchlaͤgt in jeder im Mittelpunfte ein Fleines Loch dur. Die 
Befeftigung diefer Scheiben nach einander auf das Zutter, und 
das Herabnehmen der aufgezogenen Stüde gefchieht augenblick⸗ 
lich dadurdy, daß man durch den Ring f des Drahtes c f (Fig. 
13, 15, 16) ein Stäbchen ſteckt, und während man letzteres feſt⸗ 
hält, die Drehbankfpindel einige Mahl in der gehörigen Richtung 
umlaufen läßt, um den Draht hinein oder heraus zu fchrauben. 
Wenn eine Anzahl gleicher Stüde, nad) Art der Figuren ı5, ı6, 
in zwei Perioden verfertigt werden foll, fo ijt klar, daß man, 
um mit der Zeit zu fparen, zuerft alle über dem erften Sutter 
balbfertig machen, dann den Kopf des Futters wechfeln, und nun 
alle nad) einander vollenden müjle. 

Die Befeftigung der Blechfcheibe im Mittelpunfte macht 
hier ein Loch nöthig, welches in. manchen Faͤllen, z. B. bei 
Schüſſeln, Tellern, Dofen, u. dgl. unftatthaft ifl. Zur Verfer- 
tigung folcher Gegenflände ift es daher nöthig , dad Bled am 
Umfreife, auf einem vertieften Butter, zu befeftigen, und in die 
Höhlung des letztern mitteljt des Polirftahles. hinein zu drüden. 
Diefes Eindrüden bildet die zweite wefentlich verfchiedene Art, 
hohle Gegenftände aus Blech auf der Drehbanf darzuftellen. Das 
einfachfte Verfahren hierbei wird aus den Sig. 17, 18, 19 (Taf. 
27) deutlich werden, durch welche beifpielweife die Verfertigung 
eines Tellers erläutert if. Das Zutter d, von weldem Fig. ı7 
den Durchfiynitt, und Sig. 18 die hohle Flaͤche zeigt, ift eine dicke 
hölzerne Scheibe, welche mittelft des in ihr befindlichen Schrau⸗ 
bengewindes b unmittelbar an das Ende der Drehbanffpindel (mit 
Weglaſſung des Kopfes bb, Fig. ı3) angefchraubt wird, und 
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bung des Butterd und zweckmaͤßiges Andrüden des Polirſtah⸗ 
les der abjtehende Rand r, fo wie die Punftirung r’ zeigt, ums 
gelegt. | ; 

Die Methode des Aufziehens und Eindrüdens auf der Dreh⸗ 
banf wird auf alle Arten von Blech angewendet, welche Feſtig⸗ 
feit und doch zugleich Dehnbarfeit genug haben, um eine foldje 
Bearbeitung zugulaffen. Se weicher dad Metall ift, defto ſchnel⸗ 
ler und befler gelingt natürlich die Arbeit; daher hat Ieptere am 
wenigften Schwierigkeit bei rothem.oder plattirtem Kupferblech, 
mehr fchon bei Tombak, Meſſing und Silber, am meiften bei (ſo⸗ 
wohl ſchwarzem ald verzinntem) Eifenbleh. Diefe Bearbeitung 
gründet fid) auf eine durd) die Sührung des Polirftahles geregelte 
Ausdehnung des Bleched, und die natürliche Folge davon ifl, daß 
die Dice des Bleches deito mehr abnimmt, je weiter die Ausdeh⸗ 
nung getrieben wird. Bei aufgezogenen Gegenftänden findet die 
größte Verdünnung an den Rändern, bei eingedrüdten in der 
Mitte Statt. Wird an einer Stelle dad Metall zu dünn, fo 
reißt es beim Drude ded Polirftahled gerne durch, befonders 
wenn das Kutter hervorragende, nicht ſtark abgerundete Kanten 
bat. Die Dicke des zur Werarbeitung gewählten Blehes muß 
mit Rücficht auf diefen Umftand bemeſſen, übrigens aber ſtets fo 
gering ald möglich genommen werden, weil die Behandlung eines 
dicken Bleches mehr Aufwand an Zeit und Kraft erfordert. Etwas 
tiefe Segenftände , befonderd aus bärteren Metallen (Meiling, 
Silber und Eifen) laſſen ſich nicht auf ein Mahl vollenden , fon; 
dern müjlen, weil das Blech unter der Bearbeitung hart und fteif 
wird, geglüht, nad) dem Erkalten wieder auf Das Futter gebracht, 
und weiter gedehnt werden. In manchen Fällen iſt das Glühen 
mehrere Mahl nöthig. Obwohl in der Regel nur runde Gegen⸗ 
ftände durch diefe Anwendung der Drebbanf hervorgebracht wer⸗ 
den, fo geht ed doch an, audy, befonderd durch Eindrüden, ovale 
Stücke (3. B. Porträt:Rahmen von plattirtem Kupferblech, Schüfe 
feln, Zaflen, 2c.) zu verfertigen, wenn man die Sutter auf einem 
Dvalwerfe befeftigt, und alfo in einer Ellipfe umlaufen läßt. Um 
den Polirftahl recht feft Halten zu fönnen, ift e6 gut, als Stütz⸗ 
punft für denfelben auf der Auflage der Drehbank einen eifernen 
Stift einzuſtecken, für welchen man mehrere Löcher anbringt, fo, 
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dag man ihn nach Erforderniß verfegen fann. Kür die Bearbeis 
tung von Eiſenblech, welches wegen feiner Härte und Steifigkeit 
bei dem Anhalten ded Polirftahls befondere Kraft erfordert, kann 
ſehr zweckmaͤßig eine eigens hierzu gebaufe Drehbank gebraucht 
werden, bei welcher die Spindel vertifal, und alfo die Fläche des 
eingeipannten Bleches horizontal ift, weil diefe Stellung größere 
Bequemlichkeit in der Regierung des Stahles gewährt. Die Fer: 
tigfeit des Arbeiters ift beim Gelingen der Arbeit jedes Mahl mit 
einem großen. Autheile in Rechnung ; fie auch macht es möglid, 
durch Aufziehen oder Eindrüden, oder durch Vereinigung beider 
Verfahrungsarten, Stücke aus dem Ganzen darzuſtellen, welche 
man durch kein anderes Mittel ſo hervorzubringen im Stande 
ſeyn würde. Eine Vaſe auf einem runden, fäulenartigen Unterfage 
kann 3. B. bloß durch Aufziehen einer urſprünglich ebenen Blech⸗ 
ſcheibe über mehreren nach einander angewendeten Futtern fo her⸗ 
geftellt werden, daß fie nur eine einzige Öffnung, am Boden des 
Unterfaged,. bat. Ein Handleuchter laßt ſich eben fo aus einem 
einzigen Stüde verfertigen, indem man den Buß und das Rohr 
durch Aufziehen, und die Dille oder die Vertiefung zum Einſtecken 
der Kerze, durch Eindrüden bildet; u. ſ. w. 

Ein minder wichtiger Gebrauch wird von der Drebbanf ges 
madıt, um anf Gegenſtaͤnde von Blech mittelit Nänderir : Rädern 
allerlei Verzierungen eben fo einzudrücken, wie dieß mit anderen 
Drechölerarbeiten gefhieht (fe Dredhslerfunft). Beliebig 
breite verzierte Blechftreifen zu allerlei Zweden fanı man, in Er: 
mangelung eined Walzwerfes (&. 312), dadurch herftellen, daß 
man aus Blech einen Reifen biegt und löthet, diefen auf einem 
hölzernen Zylinder ſteckend auf der Drehbank ränderırt, oder 
durch Eindrehen mit Reifen verfieht, dann auffchneidet und mit 
dem Hammer gerade biegt. . 

7) Zieheifen. Man bedient fich der Zieheifen, wie fie ge⸗ 
. wöhnlid) zum Drabtziehen gebraucht werden, um ganz dünne 
Nöhrchen aus Blech (z. B. zur Verfertigung von Charnieren an 
Dojen, u. ſ. w.) herzuſtellen. Man fchlägt einen in gehöriger 
Breite zugefihnittenen Blechitreifen mittelit des Hammersd um 
einen Eifendraht, und zieht ihn ſammt diefem Durch eis der 
runden Löcher des Zieheifend. Hierbei fchließen fich die Kanteu 
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des Streifend an einander, und dad Blech legt fi fo genau an 
den Draht, daß ed, wenn der leptere entfernt wird, ein vollfom« 
men zplindrifched , gerades Nöhrchen bildet. Weitere Röhren, 
die man mittelft des Hammerd über eifernen Dornen aus Blech 
zuſammengebogen und dann gelöthet hat, werden oft fammt dem 
Dorne durch eiferne oder ftählerne Ringe gezogen, um die voll- 
fommenfte Rundung zu erhalten (f. Röhren). 

8) Der Siefenzug (Sedenzug). Man verfteht uns: 
ter dieſem Nahmen eine Vorrihtung, mit welcher durch ein dem 
Drabtziehen ähnliches Verfahren auf Blechftreifen feined und zar⸗ 
tes Leiſtenwerk hervorgebracht wird. Hauptſaͤchlich find ed Gold⸗ 
und Silberarbeiter, welche von dem Siefenzuge Gebraudy ma⸗ 
hen, um verzierte Leiften zum Einfaffen verfchiedener Gefäße und _ 
dgl. zu verfertigen. Die Einrichtung deifelben erfieht man aus 
den Fig. 8 und 9, Taf. 27. Das Hauptſtuck ift ein eiferner 
Rahmen a a aa, in welchem zwei mittelft der Schraube f gegen 
einander zu preffende ftählerne Baden (die Siefeneifen) d,e, 
fteden. Damit diefe bequem und feit eingefchoben werden fön« 
nen, iſt jedes von den fenfrechten Seitentheilen ded Rahmens auf 
der inneren Seite mit einer Nuth oder einem Falze verfehen, und 
die Baden find, wie die Fig. 10 zeigt, an beiden Enden abges 
fest oder dünner gefeilt, um in jene Salze zu pallen Die Aus⸗ 
fhnitte g, g (Big. 8) find zum Einfegen und Herausnehmen der ' 
Baden nöthig. Über den Baden liegt ein auf gleiche Weife ein⸗ 
gefchobenes Eifenftüdichen c, auf welched unmittelbar die Schraubd 
f drüdt. 

Die Baden oder Siefeneifen, ald die eigentlich wirffamen 
Zheile, befigen auf der Seite, mit welcher fie fich berühren, belies 
big geftaltete Einfchnitte, welche ſich auf dem Bleche abdrücken, 
wenn man einen fehmalen Streifen des legtern wiederhohlt ges 
waltfam zwifchen ihnen durchzieht, und nach jedem Durchgange 
den oberen Backen mittelft der Stellfchraube näher an den unterır 
ftellt. Die Art, wie hierbei auf. dem Bleche die gewünfchte Vers 
zierung entfteht, kann aber verfchieden feyn. Wenn der eine 
Baden entweder ganz glatt iſt, oder nur (wie e, in Fig. 8) einen 
flachen Einfchnitt von geringerer Tiefe ald die Blechdicke, und 
von der Breite des durchzuziehenden Streifens, befi ist, während 
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‚der andere beliebige Einferbungen enthält; fo drücken ſich letztere 
nur auf Einer Fläche des durchgehenden Bleches, als der ganzen 
Cänge nad) Hinlaufende Erhöhungen, aus. In diefem Kalle if 
es gut, die Baden an jener Seite, wo dad Blech zwifchen fie 
eingeſteckt wird, fcharffantig zu machen, damit die zwifchen den 
Einferbungen befindlichen Zähne dad Metall Herausfchneiden oder 
vielmehr herausfchaben Fönnen, und fich nicht bloß einzudrüden 
brauchen, wozu viel mehr Gewalt erfordert wird. ‚Wenn aber 
beide Baden dergeftalt eingeferbt find, daß fie mit ihren Einſchnit⸗ 
ten und Erhöhungen in einander paflen, fo ift dad durchgezogene 
Blech genöthigt, ſich nad) der ihm angewiefenen Form zu biegen, 
und die auf einer Beite zum Vorfcheine kommenden Leiften find 
die Folge von gleichgeftalteten Rinnen, welche auf der entgegen: 
gefegten Släche entfiehen. Zwei zufammengehörige Baden dieſer 
Art find d’, e’, in Fig. 10, wo ec‘ der Grundriß, oder die Ans 
ſicht der eirigeferbten Fläche, von e“ ill. Solche Baden müffen 
durchaus von fcharfen Kanten frei ſeyn, um dad Blech nicht zu 
befchädigen ; befonders ift dieß nothwendig bei der Bearbeitung 
von plattirtem Bleche, deffen dünner Silber:Überzug bald abge⸗ 
fchabt feyn würde, wenn man nicht die Einferbungen der Baden 
fehr forgfältig abrundete. 
' Das Durchziehen des Bleches durch den Siefenzug fann 
wohl mittelft der Zange aus freier Hand gefchehen, wobei man 
das Werkzeug an dem Lappen b (Fig. 8, 9) im Schraubftode feſt⸗ 
macht. Gewöhnlicher aber wird daffelbe auf einer Drahtzieh⸗ 
banf befeftigt, und dad Durchziehen mittelft einer Schleppzange 
bewirkt. Auf dieſe Tegtere Weife ift man im Stande, Streifen von 
bedeutender Länge zu ziehen. Der Siefenzug ift dann flärfer und 
größer gebaut, als die oben angeführten Zeichnungen ihn dar- 
ftellen. Daß man für jeden Deffein, den man hervorbringen will, 
eines befonderen Baden = Paares bedarf, ift von felbft klar; eben 
fo, daß die Anwendung eined Walzwerkes (©. 3ı2) ſtatt ded 
Siekenzuges in allen Fällen den Vorzug verdient, weil die Wir: 
fung deſſelben ungemein fchneller ift, und das Einpreffen der 
Streifen in das Blech durch einen ruhigen Druck ohne alles 
Schneiden und Schaben vor fich geht, daher die Streifen felbft 
reiner und glätter audfallen. 
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9) Die Riffelbank. Aus Bloc gebogene und zuſam 
mengelöthete Röhren, werden zuweilen (3. ®. ald Leuchterfchäfte, 
Lampenfäulen, u. dgl.) geriffelt, d. h. mit nach der Länge gehen- 
den Surchen verfehen, indem man fie über einem .zwedmäßig ge 
ftalteten ftählernen Dorne eindrüdt. Eine hierzu: fehr brauchbare 
Vorrichtung (Riffelbanf) ift in Fig. 112, Taf. 27, abgebildet. 
Der Dorn a, der, ein wenig fchräg liegend, mit feinen Enden 
durch die Schrauben g, g in den auf einer Bank ftehenden eiſer⸗ 
nen Stügen d, e feilgehalten wird, hat die Geſtalt, welche man 
aus dem Durchfchnitte in Fig. ı2 erfennt. Das zylindriſche 
Rohr, welches geriffelt werden ſoll, wird auf denſelben geſteckt, 
fo, daß ed an die Stuͤtze e mit einem feiner Enden anſteht; dann 
überreibt man es der Ränge nach mit einem ftählernen Werfzeuge 
b, welched bei c zwei den Riffeln des Dornes gleichgeformte Ein⸗ 
Ferbungen befigt, und mit beiden Händen an den Heften h, h ge« 
führt wird. Dadurch werden zwei von jenen Niffeln in dad Rohr 
eingedrückt, welches man fodann ein wenig auf dem Dorne dreht, 
um nach und nach feinen ganzen Umfreis in diefer Weife gu bear⸗ 
beiten. Fig. ı2 zeigt den Durchfchnitt des Dornes a, die Stels 
Iung des Neibftahles b gegen denfelben, und das auf dem Dorne 
fledende, zum Theil fchon geriffelte Rohr f. 


II. Mittel zur Bereinigung. 


Bei Gefäßen, Einfaffungen, u. dgl., welche aus Blech in 
runder, ediger oder anderer Form gebogen find, muͤſſen die ſich 
berührenden Kanten mit einander vereinigt werden. Eben fo ift 
es ſehr oft nothwendig, Blecharbeiten, die man nicht im Ganzen - 
verfertigen will oder fann, aus Stüden zufammen zu feben. In 
diefen Ballen muß die Vereinigung ſtets auf eine Weife bewerk⸗ 
fieligt werden, welche dem Zwecke, binfichtlich ihrer Schönheit, 
Dichtigkeit und Dauerhaftigfeit, entfpriht. Die Mittel bier 
zu find das Salzen, Nieten, Zuſammenſchrauben, Loͤthen und 
Schweißen. 

1) Falzen. Die einzige dem Bleche eigenthumliche Ver⸗ 
bindungsart iſt das Falzen, welches bei Gefäßen, bei Röhren, 
beim Dachdecken u. ſ. w. ſehr haͤufig angewendet wird. Das We: 
fentliche derfelben befteht in einem Übereinanderlegen der Kanten; 
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die Ausführung kann auf verfchiedene Weife vorgenommen wer: 
den. Dan unterfcheidet den einfachen und den doppelten 
Balz. Bei dem erfteren (Big. 24, Taf. 29) wird jede der mit 
einander zu vereinigenden Kanten ein Mahl umgebogen; diefe 
"Umbiegungen werden in einander gehakt, und mit dem Hammer 
zufammengeflopft. Der doppelte Balz (Yig. 26) entfleht, wenn die 
Blechraͤnder erſt fo wie Big. 25 zeigt über einander gelegt, und dann 
mit einander noch ein Mahl umgehogen werden: man bedient fid 
deffelben bei Gefäßen, z. B. großen Kefleln, welche waflerhaltend 
feyn müffen, fo wie bei Blechdachungen und überhaupt dort, wo 
die Vereinigung beſonders feft feyn foll; er kann übrigens ſte⸗ 
hend gelaffen oder flach umgelegt werden, Den liegenden doppel⸗ 
ten Salz zeigt Fig. 27. 

Das Aufbiegen der Ränder an den zu falzenden Blechta⸗ 
feln geſchieht mittelft des hölzernen Hammers auf dem Umſchlag⸗ 
eifen (&. 282) oder über der Kante einer vierediigen Eifenftange. 
Bei Arbeiten im Großen (3. B. beim Dachdeden) bedient man 
fich eines ftarfen Holzſtückes, welches Tänger ift, als die Blechta⸗ 
feln, und auf einer Seite der ganzen Laͤnge nach eine mit Blech 
audgefütterte Nuth oder Rinne beſitzt. Mit diefer Nuth fchiebt 
man daffelbe auf den Rand des Wleches, und durch eine einfache 
Wendung ift Ießterer aufgebogen. Zum völligen Umlegen der 
gefalzten Kanten, und zum Zufammendrüden der Büge dient eine 
‚Zange mit breitem, flahem Maule (Falzzange). Mittelft 
des Hammers wird endlich der Falz dicht zufammengeflopft. Die 
Falzzange ift, nach Verfchiedenheit"der Arbeit, größer .oder Fleis 
ner; die in Fig. 3o, Taf. 29, nad zwei Anfichten abgebildete ift 
von der größten Art. Beim Deden der Dächer bedient man fich 
entweder diefer oder einer eigenen Dedzange (Big. 3ı), welde 
legtere vorzüglich beim Decken mit Zinfblech zwedimäßig ift, weil 
fie hier erwärmt werden muß, und fie nicht nur wegen ihrer Größe 
die Wärme länger behält, fondern auch bei der Breite des Maus 
les die Arbeit fehneller von Statten geht. 

Ein auöfchlieglich beim Dachdecken zur Erleichterung des Fal⸗ 
zend gebrauchtes Werkzeug ift das Schalleifen oder Scholl: 
eifen (Zaf. 29, Fig. 28 im Grundriffe, Sig. 29 in der Seiten: 
anſicht). Es ift ein bogenförmiges Eifenytüc c, welches an einem 
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Ende ein vierfantiged Querflüd a, und am andern eine fumpfe 
fhneidige Kante b befist. Die legtere hat eine ähnliche Beſtim⸗ 
mung wie dad Umfchlageifen, indem fie gebraucht wird, das Blech 
darüber fcharf umzubiegen ; dad flache Ende a dient zum Entge- 
genhalten, wenn man mittelft des hölzernen Hammers den Salz 
zufammenfchlägt. Um z. B. den ftehenden doppelten Falz (Fig. 
26) zuſammen zu klopfen, fchlägt man auf die Seite b deſſel⸗ 
ben , indeilen man bei a dad Schalleifen mit der Flaͤche a anlegt. 
Sol diefer Balz umgelegt werden, fo bringt man dad Werf: 
zeug, ohne ed umzufehren, auf die Seite b, ſteckt deffen Schneide 
in den Winfel des Falzes, und fchlägt diefen darüber um. End- 
lich zieht man das Schalleifen heraus, und drüdt den Falz durch 
einige Hammerſtreiche vollends auf die Fläche des Bleches 
nieder. Der Bügel c des Schalleifens dient zum bequemen 
Anfaffen. 

2) Von dem Verfahren beim Nieten, welches eine nicht 
bei Blecharbeiten ausfchließlicy vorfommende Arbeit ift, wird im 
einem eigenen Artifel die Rede feyn. 

3) Durh Zufammenfhrauben werden Theile von 
Blecharbeiten eben fo vereinigt, wie Stüde von andern Metall: 
arbeiten. In dem Artifel Schraube wird darüber etwas 
vorfommen. 

4) Das Löthen ift bei GSegenfländen aus Blech eine 
äußerft häufig vorfommende Verbindungsart; über ‚die verfchies 
denen Arten, auf welche daflelbe vorgenommen werden kann, fo 
wie über das dabei zu beöbachtende Verfahren gibt der Artikel 
Löthen Auskunft. | 

5) Durch Schweißen fönnen bloß Eifen, Stahl und 
Platin mit Stüden des naͤhmlichen Metalles vereinigt werden, 
weil nur diefe Metalle in hinlänglich ausgezeichnetem Grade 
die Eigenfchaft haben, im glühenden Zuftande durch Hammer: 
fhlage an einander gepreßt, ohne Zwifchenmittel zufammen zu 
haften. Auf Blech findet (Platin abgerechnet) diefe Vereinigungs⸗ 
art in der Regel Feine Anwendung, weil in fo dünnen Stücken 
Eifen und Stahl zu leicht und fchnell im Feuer verbrannt (oxy⸗ 
Dirt) werden. Doch können 5. B. Röhren aus, felbft fehr dünnem, 
Eifen- und Stahlbleche mit gehöriger Vorſicht und Geſchicklichkeit 
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auf folgende Art geſchweißt werden. Man beſtreut die zu verbin⸗ 
denden Kanten des roͤhrenfoͤrmig zuſammengebogenen Bleches mit 
einem Gemenge von Kochſalz und Holzaſche, oder mit einer Maſſe, 
die man erhält, wenn Borar in einem irdenen Gefäße geſchmol⸗ 
gen, mit dem zehnten Theile gepulverten Salmiaks vermifcht, auf 
eine eiferne Platte ausgegoffen ‚: gepulvert, und zum Gebrauche 
mit gleich viel ungelöfchtem Kalf.verfegt wird. . Dan legt ſodann 
den Zylinder in das Schmiedefehler, zieht ihn, wenn er rothglü⸗ 
hend geworden und das Pulver gefchmolzen iſt, wieder heraus, 
und bearbeitet die Schweißftelle über dem runden Theile oder 
Horne des Schmiedeamboffes mit dem Hammer fo lange, als 
‚die Hitze des Metalld es erlaubt. Das Aufftreuen des falzigen 
Yulvers, das Glühen und Hämmern wird fo lange wiederhoßlt, 
bie die Vereinigung der Kanten vollkommen zu Stande gebracht 
ift. Das Salzpulver hat den Zweck, die Orydation der Schweiß: 
ftelle im Feuer (durch Abhaltung der Luft) zu verhindern; und 
das etwa fchon vorhandene Oryd aufzulöfen. 


IV. Arbeiten zur Vollendung, Zurichtung und 
VBerfhönerung der Sabrifate aus Bled. 


Wenn die Mittel des erftien und dritten Abfchnittes zum 
Theil, umd jene des zweiten Abfchnittes ganz, auf die eigenthüme 
lihe Form des Bleches gegründet find; fo hängen dagegen die 
Verfabrungsdarten, von welchen hier die Rede ift, ganz allein 
von der Natur der Metalle ab, aus welchen dad Blech befteht, 
und gehören daher dem legtern Feineswegs ausfchließlich an. Diefe 
Berfchönerungds Arbeiten, welche bei Sabrifaten aus Metall uns 
gefähr das find, was die Appretur bei Geweben und ähnlichen 
Produften it (f. Appretur im I. Bande), haben mancherlei 
befondere Zwede, und find hiernach unter einander fehr ver 
fchieden. | 

Die gewöhnlichfte Zurichtung, welche dee Oberfläche von 
Blecharbeiten gegeben wird, iftda8 Schleifen und Poli 
ren, wodurd fie Slätte und Glanz erhält. Man bedient fich 
bierzu der Schleiffteine, des Bimöfteines, Tripeld, der Knochen: 
aſche u. ſ. w. Gegenflände, deren Oberfläche nicht eben, fondern 
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mit erhabenen Verzierungen verfehen ift, werden entweder mittelft 
einer naflen fteifen Bürfte, auf welche man das Polirpulver auf 
trägt, bearbeitet, oder Durch Reiben mit dem fehr harten und 
glatten Polirftahle geglättet. Manche hohle Arbeiten, welche 
aus fo dünnem Bleche beſtehen, daß fie den Drud des Polirftah« 
les nicht aushalten würden, müffen auf einer Unterlage von Blei 
polirt werden. Sind es 5. B. in Stangen gepreßte Verzierungen, 
fo gießt man die Höhlung der Stanze mit Blei aus, und erhält 
fo einen Körper, der alle Vertiefungen ded darauf gelegten Ble— 
ches ausfüllt. fters wird wohl gar die hohle Rückſeite folcher 
Segenftände ftarf mit. Schnell» Loth (einer Mifchung von Zinn und 
Blei) verzinnt, und. zum Theil damit ausgefüllt, in der Abficht, 
Das Eindrüden ſowohl beim Poliren als beim Gebrauche zu vers 
Bindern. Eine eigenthümlihe Art ded Polirens findet bei den 
glatten metallenen Kleiderfnöpfen Statt, weldyen man durch den 
Schlag eines ganz ebenen polirten Stempels im Fallwerke Slanz 
gibt. Gewiſſe Blecharbeiten, nahmentlid, Gefäße, ‚deren Ober⸗ 
fläche ganz; eben, ohne hervorragende Verzierungen ift, werden 
öfters vor dem Schleifen und Poliren mit mefferähnlichen, theils 
fpisigen, theild runden, breiteren oder f[hmäleren Schabeifen 
geſchabt. Rei folchen Gegenftänden, welche während der Bears 
beitung geglüht worden find, und daher eine orpdirte Oberfläche 
haben, geht dem Poliren eine Arbeit voraus, welche den Zweck 
bat, die Oxydkruſte wegzufchaffen. Diefe Abficht erreicht man 
durch die Anwendung verdünnter Schwefelfäure, oder einer Mis 
fhung von Schwefelfäure, Salpeterfäure und Waller, odereiner . 
Auflöfung von Kochfalz und Weinftein. Dan nennt diefe Ope⸗ 
ration, durch welche die natürliche Farbe des Metalled hervorge: 
bracht wird, bei Meſſing⸗ und Zombaf: Waaren dad Gelbbren- 
nen. Das Weißfieden der Silberarbeiten gehört ebenfalls 
hierher, hat aber, fo wie das Karben des Goldes, überdieß 
den wefentlichen Nugen, einen Theil des in der Legirung enthal- 
tenen Kupfers aufzulöfen, und mehr die Farbe deö reinen edlen 
Metalles fihtbar zu mahen. Gegenftände aus dickerem Bleche 
werden oft abgefeilt oder, wenn fie rund find, auf der Dreh: 
banf abgedreht. 

Andere Veränderungen der Oberfläche find noch das Wer- 
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golden und Verſilbern, dad Emailliren, das Moiri— 
ren bei verzinntem Bleche, daB Firniſſen, Ladiren und 
Bronziren; lauter Arbeiten, welche in befonderen Artikeln 
behandelt werden. 
J K. K. 

Blei. 

Das Blei hat eine lichtgraue Farbe, und, wenn ſeine 
glattgeſchabte Oberfläche noch nicht längere Zeit der atmoſphaͤri⸗ 
[hen Luft auögefegt war, einen ftarfen Glanz. Im reinften Zus 
ſtande befigt es dad fpezifilche Gewicht 11. 445; dad fp. ©. des 
gewöhnlichen, mit fremden Metallen etwas verunreinigten Bleies 
it aber geringer, nähmlich zwifhen 11. 33 und 11.36. Das 
‚Blei ift fehe weich, fo, daß es fich felbft in ziemlich dicken Stüden 
leicht biegen, mit dem Meffer fehneiden läßt, und auf Papier ge: 
ſtrichen faft wie Graphit abfärbt- Es ift fehr dehnbar, und fann 
4 B. durch Walzen in dünne Blätter auögedehnt werden; zu fei- 
nem Drahte läßt es fich jedoch, feiner geringen abſoluten Feſtig⸗ 
keit wegen, nur ſchwer ziehen. Durch Hämmern wird feine Härte 
und Dichtigfeit gar nicht, oder nur in fehr geringem Grade, ver: 
mehrt. Seine Elaftizität ift gering; daher befigt es auch feinen 
Klang. Gerieben erhält es einen ſchwachen aber unangenehmen 
Geruch. An der Luft liegend überzieht fi das Blei durch Oxy⸗ 
dation mit einer dünnen, bläulichgrauen. Rinde. Hierbei werden 
nur diinne Bleiplatten allmählig gang orpdirt; bei dickeren ſchuͤtzt 
der Ueberzug, wenn er einMahl eine gewiſſe Stärfe erreicht hat, 
das darunter Tiegende Metall vor der ferneren Einwirfung der 
Atmofphäre. Eine Hige von beiläufig 240 bi6 250° R. bringt 
das Blei zum Schmelzen, wobei e8 fich auf der Oberfläche fchnell 
orpdirt; in der Weißglühhige fommt e6 ind Sieden, und ver: 
flüchtigt fih. Seine Dämpfe wirfen hoͤchſt nachtheilig auf die 
Geſundheit. Bid nahe zum Schmelspunfte erhigt, wird es fo 
fpröde, daß es ſich durch einen Schlag in Stüde trennen läßt, 
die auf dem Bruche eine Pryftallinifche Tertur zeigen. Biegt man 
ein gegoflenes Bleiftü mit glatter Oberfläche einige Mahl ftarf 
bin und her, fo zeigt e8 Fleine edige, fhillernde Flecken wie 
moirirtes Zinn oder Weißbleich, ald Kennzeichen einer Frpftalli- 
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nifchen Anordnung des Innern Langfam nad) dem Schmelzen 
abgekühlt, bildet das Blei fogar wirklich vierfeitig pyramidaliſche 
oder auch oktaẽdriſche Kryſtalle. 

Verbindungen des Bleies. Das Blei verbindet ſich 
mit Sauerſtoff, und zwar in mehreren Verhaͤltniſſen. Derjenige 
graue Überzug, womit ſich das an der Luft liegende Blei beklei⸗ 
det, und die graue Haut, welche auf ſchmelzendem Blei entſteht 
(Bleiafche), find ein Suboxyd von nicht ausgemittelter Zuſam⸗ 
menfegung. Außerdem Pennt man mit Beftimmtheit drei Oryde 
des Bleies, nähmlich- ein gelbes, ein rothes und ein braunes, von 
welchen die Tepten beiden Superoxyde find, d. h. fich wegen ihres 
zu'großen Sauerftoffgehalted mit Säuren nicht verbinden. Man 
findet die Zufammenfegung dieſer Oxyde im Art. aeg uiva⸗ 
lente (Bd. J. S. 141) angegeben. 

Das gelbe Bleioxyd, auch geradezu nur Bleioryd 
oder Bleiorydul genannt, entfteht durch fortdauernde Er⸗ 
hitzung ded Suboxydes; und daher nimmt letzteres fchon auf dem 
Tängere Zeit im Schmelzen begriffenen Blei eine gelbgraue Farbe 
an. Es bildet ſich ferner, wenn Blei in einem offenen Gefäße 
(alfo der Luft ausgefegt) biß zur Verdampfung erhigt wird, wo⸗ 
bei ed mit weißer Flamme verbrennt. Das Bleioryd ift ein gel⸗ 
bes Pulver, deffen Farbe fich ins Röthliche zieht, und beim Ers 
bien jedes Mahl bräunlichroth wird; es ſchmilzt in der. Rothe 
glühhige, und erfcheint, wieder -erfaltet, ald eine ſchuppige Mafle 
(Slätte, Bleiglätte), oder, wenn die Hige größer und bie 
Schmelzung volllommener war, ald ein durchſichtiges gelbes oder 
feuerrothes Glas (Bleiglas), weldes durch einen Gehalt von 
metallifhem Blei grün wird. Bei flarfem Rothglühen verdampft 
ed. Beim Liegen an der Luft nimmt ed langſam Kohlenfäure aus 
derfelben auf. Durch Kohle wird im Glühen das Blei daraus 
leicht wieder hergeftellt. In reinem Waſſer ift es in geringer 
Menge auflöslich; nicht aber in folhem Waſſer, welches felbft 
nur eine Spur von einem Salze enthält. Deftillirtes Waſſer 
jeigt daher, wenn es einige Zeit in einem bleiernen Gefäße ges 
fanden hat, einen geringen Gehalt von Bleioxyd (welches durch 
die Mitwirfung der Luft gebildet iſt); nicht ſo Brunnenwaſſer, 
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Das Bleioxyd verbindet fi) mit den Säuren zu Salzen, 
welche theils im Waſſer auflöslich, theild unauflöslich find , und 
als Bifte wirfen. Die auflöslichen Bleiſalze Haben einen füßen, 
zufammenziehenden Geſchmack; aus ihren Auflöfungen wird durch 
Zink metalliihes Blei, durch ägende Alfalien ein weißes Puls 
ver (Bleiorydhydrat, aus 92.54 Bleioxyd und 7. 46 
Waller beftehend) niedergefchlagen. Die in technifcher Hinficht 
bemerfenöwerthen Bleifalze find das falpeterfaure,“efligfaure, koh⸗ 
Ienfaure, fchwefelfaure und hromfaure Bleioryd. 

Neutrales falpeterfaures Bleioryd (B. I. ©. 
155) erhält man durch Auflöfung von Blei oder Bleioryd in Sal; 
peterſäure. Wenn biefe Auflöfung abgedampft wird, fo liefert fie 
oftaedrifche, zuweilen ungefärbte und durchfichtige, zuweilen weifie 
und undurchfi ichtige Kryftalle, die zur Auflöfung 7: heile Falten, 
viel weniger heißen Waflerd erfordern, auf glühenden Kohlen 
mit glänzenden Bunfen verpuffen, und kein chemifch gebundenes 
Waller enthalten. In der Glühhitze verfniftert diefes Salz, 
fhmilzt dann, wird zerfegt, und hinterläßt gelbes Bleioryd. Wenn 
man eine Auflöfung des neutralen falpeterfauren Bleiorydes mit 
Ammoniaf verfegt, fo entfteht ein weißer, pulveriger Niederfchlag, 
welcher in jedem Zalle bafifches falpeterfaures Blei: 
oxyd, in der Zufammenfegung aber verfchieden ift, je nachdem 
die Menge des zugegoſſenen Ammoniaks größer oder geringer war. 
Er enthält am meiften Salpeterfäure, wenn das Ammoniaf nicht 
binreichend war, alles Bleioxyd aus der Auflöfung zu fällen; we: 
niger, wenn Ammoniaf in geringem Überfchuffe angewendet 
worden tft; am wenigften, wenn der mit Ueberfchuß von Ammo- 
niaf entſtandene Niederfchlag noch mit Ammoniak digerirt wird. 

Mit der Effigfäure vereinigt fi) das Bleioxyd gleid)- 
falls in mehreren Verhältniffen. Das neutrale effigfaure 
Bleioryd ift der, wegen des auffallend fügen Geſchmackes foge: 
nannte, Bleizuder, und entfteht durch Auflöfen des Bleies 
(bei Luftzutritt) oder des Bleiorndes in einer hinreichenden Menge 
deftillirten Ejfigs. Es bildet bein fchnellen Erfalten feiner heißen 
Auflöfung nadelförmige , beim langſamen Abfühlen aber große 
ungefarbte, platte, vierfeitig-prismatifche Keyftalle. In dieſem 
kryſtalliſirten Zuftande enthält es 14.23 Prozent Waſſer, wo: 
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von ed ſich durch Erhitzen nicht befreien laͤßt, ohne zugleich Eſſig⸗ 
ſaͤure zu verlieren. An trockener Luft verwittert der Bleizucker, und 
wird zum Theile zerſetzt, indem die Kohlenſaͤure der Atmoſphaͤre 
Eſſigſaͤure austreibt. Im Waſſer iſt er fo leicht auflöslich, daß beim 
Erhitzen ſchon fein eigenes Kryſtallwaſſer hinreicht, ihn fluͤſſig zu 
machen, und bei 32° R. das Waſſer ein dem ſeinigen gleiches 
Gewicht Bleizuder aufnimmt. Auch vom Weingeifte wird er aufs 
gelöfet. Wenn deftillirter Effig oder-eine Bleizuder : Auflöfung 
bis zur Sättigung mit Bleioryd (7. B. Glaͤtte) digerirt wird, fo 
entfteht bafifhes effigfaures Bleioryd, welches: unkry⸗ 
ftallifirbar  ift, nach dem Abdannpfen bloß eine ninregelmäßige 
weiße Maffe bildet, vom Waffer, aber nicht vom Weingeiſte, aufs 
gelöfet wird, weniger füß fehmedt als der Bleizuder, und das 
Kurfumepapier rothbraun färbt, wie die Alfalien. Die Auflöfung 
diefes Salzes wird in der Pharmazie Bleieffig genannt. Bein- 
gepulvertes Bleioryd mit diefer Auflöfung gemifcht, verwandelt 
ſich in ein weißes, fehr fchwer auflösliches Pulver, welches über: 
bafifches effigfaures Bleioxyd if. Man findet Die quan⸗ 
titative Zufammenfegung der drei efligfauren Bleifalze im erſten 
Bande, S. 151, angegeben. 

Das kohlenſaure Bleioxyd iſt ein im Waſſer unauf⸗ 
lösliches weißes Pulver, welches in den Künften unter dem Nah⸗ 
men Bleiweiß häufig angewendet wird. Dad neutrale 
(8.1. S. 153) entfteht als Niederfchlag, wenn ein aufgelöstes 
Bleiſalz mit einem Ffohlenfauren Alfali vermifcht, oder Fohlenfaus 
red Gas in eine Auflöfung des neutralen oder bafifhen efligfau« 
ren Bleiorydes geleitet wird. Dad gewöhnliche, durch die Ein⸗ 
wirfung von Effigdämpfen auf Blei gebildete Bleiweiß ift bafi- 
ſches Fohlenfaures Bleioryd, welches auf die nähmliche Menge 
Kohlenfäure doppelt fo viel Bleioxyd, alfo in 100 Zheilen gı Blei 
oxyd und 9 Kohlenfäure enthält. Die Oberfläche von Blei, wel 
ches gleichzeitig der Luft und dem Waller ausgefegt ift, überzieht 
fi) allmählich mit fohlenfaurem Bleioryd. In der Glühhitze laͤßt 
diefes Salz die Kohlenfänre fahren, und gelbes Bleioxyd bleibt 
zurüd. 

Die Schwefelfäure wirft nur im fonzgentrirten Zuftande und 
bei anbaltendem Kochen merflih auf dad Blei. Schwefel 
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faured Bleioryd (Bd. I. S. 157) entfteht aber als ein weis 
Ser, ſehr fchwer im Waller auflösliher Niederfchlag,, wenn 
Schwefelfäure oder ein auflößliches fchwefelfaures Salze mit der 
Auflöfung eines Bleiſalzes (3. B. des falpeterfauren oder eiligfaus 
ren Bleioxydes) vermifcht wird. Deßwegen fönnen auflösliche 
Bleifalze (vorzüglich das falpeterfaure Bleioryd) als Reagens zur 
Entdedung der Schwefelfäure gebraucht werden, jedoch mit ges 
ringerer Sicherheit ald Barptfalze (Bd. J. S. 465), weil das 
fhwefelfaure Bleioryd weniger fchwer auflöslich ift, als der ſchwe⸗ 
felfaure Baryt. Durch Glühen für ſich wird das fchwefelfaure 
Bleioxyd nicht zerfegt, wohl aber beim Zuſatz von Kohle, wo es 
fih in Schwefelblei verwandelt. Es fann als ein unvollkomme⸗ 
ner Stellvertreter ded Bleiweißes in der Mahlerei dienen. 

Vom hromfaurenBleioryde wirdimAtrtifelChrom 
die Rede feyn. 

Das Bleioryd verbindet fih auch mit Alfalien und Erden. 
&o Töfen Äpfali« und Ätznatron⸗Lauge, fo wie das flüjlige Am: 
moniaf, Bleioryd auf, und bilden damit gelbe, unfepftallifirbare 
Flüſſigkeiten. Die nähmliche Wirfung haben die genannten Alfalien 
im fohlenfauren Zuſtande. Eine Mifchung aus Bleiglätte, un« 
gelöfchtem Kalf und Ätzkalilauge färbt Horn dunfel rothbraun, 
und wird gebraucht, um daſſelbe dem Schildpat aͤhnlich zu machen 
(fe Horn). Ähnliche Zufammenfegungen hat man zum Schwarz: 
färben der Haare vorgefchlagen. Mit Kiefelerde läßt fich das Blei: 
oryd durch Schmelzen leicht vereinigen; die Verbindung ift in dem 
mit Zufag von Bleioxyd bereiteten Kryſtallglaſe, und in größerer 
Menge im Slintglafe enthalten, macht auch das Wefentliche der 
Zöpferglafur aus. Auch für die anderen Erden ift Bleioryd ein 
vortrefflihes Flußmittel; es fann daher nicht in thönernen Tiegeln 
gefchmolzen werden, ohne diefelben anzugreifen oder gar zu durch⸗ 
loͤchern. Mehrere Stoffe des Pflanzenreiches vereinigen fich mit 
dem Bleioxyde: die Verbindungen dieſes Oxydes mit den fet- 
ten Ohlen machen die Grundlage der Pflafter und der öhlfir⸗ 
niſſe aus. 

Von den zwei Superoxyden des Bleies iſt das mit dem 
geringern &auerftoff- Öehalte unter dem technifhen Nahmen 
Mennige (Minium) bekannt. Es entſteht aus dem gelben 
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Bleiorpde, wenn daffelbe unter Luftzutritt fo lange einer dem 
Glühen nahe fommenden Hitze ausgeſetzt wird, bis es durchaus 
eine fharlachrothe Farbe angenommen hat. Es hat im reinen Zus 
ftande ein fpegififches Gewicht — 8.94, wird in der Wärme an⸗ 
fangs fhöner roth, dann violett, erhält aber beim Erkalten bie 
urfprüngliche Barbe wieder; am Lichte färbt es ſich allmählich 
braun. Rothglühhige zerfegt dailelbe in geſchmolzenes gelbes Oxyd 
und in entweichendes Sauerſtoffgas. Übergießt man es mit Sal» 
peterfäure, fo Töfet fich ein heil davon als gelbes Oryd auf, 
und der dadurch abgefchiedene Sauerſtoff bildet, mit dem Reſte 
des rothen Orydes vereinigt, ein dDunfelbraunes Pulver, welches 
dad zweite Superoryd ded Bleies (gewöhnlih braunes Blei: 
oryd genannt) ift. Auch diefed Oryd wird durch Glühhige zer⸗ 
febt, und zwar auf diefelbe Weife wie das rothe Oxyd. 

Das Blei verbindet fid) mit dem Schwefel. Man erhält 
das Schwefelblei (Bd. J. S. 144), welches ald Bleiglanz 
in der Natur gefunden wird, ſowohl durch Zuſammenſchmelzen 
von Blei mit Schwefel, als durch Faͤllung einer Bleiſalz⸗Aufloͤ⸗ 
fung mittelft Schwefelwaflerftoffgae. Im erften Falle ſtellt «6 
eine graue, poröfe, in flarfer Nothglühhige fchmelzende, und 
dann zugleich fich fublimirende Maſſe, imzweiten einen tief ſchwarz⸗ 
braunen Niederfchlag dar. Wenn beim Erhigen des Schwefel: 
bleied die Luft Zutritt bat, fo verflüchtigt fi) und verbrennt der 
größte Theil feines Schwefeld, das Blei aber wird orydirt, und 
zum Theil in fchwefelfaures Bleioryd verwandelt. Durch Bes 
handlung mit Salpeterfäure wird ed ganz zu fchwefelfaurem Blei⸗ 
oryd. Gchwefelblei (4 Xheile) und fchwefelfaures Bleiomd 
(5 Theile) ftarf zufammen geglübt, zerfegen einander, und das 
in beiden enthaltene Blei fcheidet fi vollitändig ab, während der 
Schwefel mit der Schwefelfäure und mit dem Sauerftoffe des 
Bleioxydes verbunden, als fchweflichfaured Gas, entweicht. Die 
Entflehung von Schwefelblei ift Urfache, daß Bleiweiß durch 
fhwefelwajferftoffhaltige Ausdünftungen ſchwarz wird. Die fchwarze 
Fällung der Bleiauflöfungen durch Schwefchvafferftoff macht die 
auflöslichen Bleifalze zu einem Reagend auf Schwefelwafferftoff, 
und gibt umgekehrt ein Mittel an die Hand, die Gegenwart. der _ 
Bleifalze in Slüffigfeiten zu entdeden. Schr bequem ift zu dem 
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ledtern Zwedte die ehemahls mehr als jetzt gebraͤuchliche Hahn e⸗ 


mann'ſche Weinprobe, welche dieſen Nahmen erhalten hat, 
weil man ſich ihrer zur Erkennung der mit Bleizucker betruͤglicher 
Weiſe ſüß gemachten Weine bediente. Um fie zu bereiten, Löfet 
man ı Theil Froftallifirte Weinfteimfäure und ı Theil Schwefels 


kalk (durch ftarfes Glühen von ungelöfchtem Kalk mit der Doppel: 


ten Menge Schwefel im Verfchloffenen bereitet) durch Schütteln 
in 64 heilen Waller auf, gießt die Auflöfung von dem in ihr 
niedergefallenen weinfteinfauren Kalte ab, und fept noch ı oder 
3 Theile Weinfteinfäure zu. Diefe Mifhung enthält nur Wein⸗ 
fleinfäure neben dem Schwefelwaflerftoffgafe aufgelöfet. Erſtere 


verhindert die Faͤllung des etwa in der geprüften Sluffigfeit vors 


bandenen Eifens, welches mit Schwefelwaſſerſtoff ohne Zuſatz 
einen dem Schwefelblei an Farbe ähnlichen Niederſchlag (Schwes 
feleifen) geben würde. Dennoch ift die Weinprobe fein untrügs 
liches Mittel zur Prüfung auf Blei, weil fie auch Kupfer und 
Quegfilber mit ſchwarzer Farbe fällt. Sie läßt ſich überdieß nicht 
wohl aufbewahren, ohne ihre Branchbarfeit zu verlieren. 

Wird Salzfäure oder die Auflöfung eines falzfauren Salzes 
(3. B. Kochſalz) zu der Auflöfung eines Bleifalzes gemifcht, fo 
fällt ein fchwer auflößliches weißes Pulver nieder, welches Chlor: 
blei (nach einer frühern Anficht falzfaures Bleioryd) if 
(8d. 1. ©. 147), in einer dem Glühen nahe liegenden Hitze 
fhmilzt, und dann beim Erkalten zu einer durchfcheinenden weißen 


oder weißgrauen, hornähnlichen Maffe erftarrt (Hornblei). Glüht 


man Chlorblei in Berührung mit der Luft, fo verflüchtigt fich ein 
Theil davon mit größerem Chlorgehalt, und was zurüdbleibt ifl 
eine gelbe, nach dem völligen Erfalten perlfarbe, Fryftallinifche 
Maife, welche aus Chlorblei und gelbem Bleioryd befteht (Blei⸗ 
orpd=Chlorblei, früher bafifches falzfaures Blei 
oryd). Ähnliche Zufammenfegungen erhält man auf verfchiedene 
andere Arten ; hierher gehört das als fchöne Farbe benugte Kaſ⸗ 
feler Selb (Patent:Gelb), von deilen Bereitung weiter 
unten die Rede ift. 

Das Blei vereiriigt fich mit den meiften Metallen ; aber nur 
wenige dDiefer Verbindungen find in technifcher Hinficht einer Er« 
wähnung werth. Durch Zufammenfchmelzen mit Arfenif wird 
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das Blei ſproͤd, und erhält ein blättriges Gefüge. Bei der Fabri⸗ 

Fation des Slintenfchrotes wird dem Bleie Arfenif oder Schwefels ' 
arfenif zugefegt (f. Bleiarbeiten). Das Gemiſch aus Blei 

und Antimon iſt härter als reines Blei, bei großer Menge des 

Antimond (z. B. gleichen Theilen von beiden Metallen) .fogar . 
fpröd. Dad Schriftgießer-Metall, woraus die Lettern 
zum Bücherdruck gegoilen ı werden, ıft eine ſolche Mifchung 
(fe Schriftgießerei). Das Silber wird durch Zufammen: 
fhmelzen mit Blei Teichtflüffiger, verliert aber an Elaftizität und 
Klang. Wenn das Blei in dem Gemiſche vorherrfcht, fo ift das⸗ 
felbe weich und bleifarb. An der Luft gefehmolzen und bis zum 
Glühen erhigt, wird dieſe Legierung volltändig zerfegt, indem 
das Blei jich orydirt und in Glätte verwandelt, das Silber aber 
endlich rein zurücbleibt.. Das Blei zieht hierbei felbft andere 
vorhandene orpdirbare Metalle, wenn deren Menge nicht zu groß 
ift, mit in feine Oxydation und Verglafung: hierauf gründet fich 
Die Reinigung des Silbers vom Kupfer, und die Daritellung des 
Silbers aus filberhaltigem Blei durh Abtreiben (f. diefen Ars 
tifel im I. Bande, ©. 103). Mit dem Gold e läßt ſich das Blei 
ebenfall8 zufammenfchmelzen. Die Verbindung ift fpröd, und 
wird beim Schmelzen eben fo zerlegt, wie die Legierung mit Sil⸗ 
ber. Ein Theil Blei reicht ſchon Hin, um ı920 Xheilen Gokd 
die Dehnbarfeit zu benehmen ; und das blaßgelbe, feinförnige Ges 
mifh von 11 heilen Gold mit a Theile Blei iſt fo fpröd wie 
Glas. Das Platin verbindet ſich fehr leicht mit dem Blei; fo 
zwar, daß gefchmolzenes Blei, welches man in einen Platintiegel 
gießt, und darin erfalten läßt, ſchon Platin auflöfet. Platin 
und Bleierhigen fich, wenn fie zufammengefchmolzen werden, zum 
Weißglühen. Dan hat verfucht, diefe Legierung zu benugen, um 
das Platin in dichten Maifen darzuftellen. Won der Verbindung 
des Bleies mit Quedfilber, oder dem Blei: Amalgame 
ift im Art. Amalgam (Bd. I. S. 246) gefprochen worden. Das, 
Zinn wird zur Verarbeitung gewöhnlicy mit mehr oder weniger 
Blei verfest. Eine Mifhung von Zinn mit mehr Blei iſt das 
Schnell⸗Loth zum Löthen der Blecharbeiten (ſ. Loͤthen). 
Aus Blei, Zinn und Wismuth entftehen fehr Leichtflüflige 
Zufammenfegungen (ſ. Bd. 1. &. 59), welche zu Abdrüden von 
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Münzen, zum Abklatſchen von Buchdruderformen u. ſ. w. gebraucht 
werden fönnen. Endlich verfegt man oft dad Zink, Behufs der 
leichtern Verarbeitung zu Blech, mit einer geringen Menge Blei, 
welche deilen Debnbarfeit vermehrt. 

Naturlihes Vorkommen des Bleied. Das Blei 
wird in der Natur in verfchiedenen Verbindungen angetroffen; 
naͤhmlich: 1) Als Oryd (natürlihe BleiglättemdMennige). 
a) Mit Schwefel verbunden, ald Schwefelblei, und zwar entwes 
der rein GBleiglanz), oder mit anderen Schwefelmetallen ge- 
mifcht, nahmentlid mit Schwefelantimon (Zinfenit und Ja—⸗ 
mefonit), mit Schwefelantimon und Schwefelfupfer (Spief- 
glangbleierz oder Bournonit), mit Schwefelantimon und 
Schwefelfilber (Weißgültigerz), mit Schwefelmismuth und 
Schwefelfildeer (Wismuthbleierz), mit Schwefelwismuth 
und Schwefelfupfer (Nadelerz;). 3) Mit Selen, als reines, 

. oder mit Selenfobalt, Selenfupfer, Selenquedfilber gemifchtes 
Selenblei. 4) Mit Tellur und Goldim Blättertellur. 
5) Mit Sauerftoff und Chlorverbunden, ald Bleioryd⸗Chlor⸗ 
blei. 6) Als Oryd, verbunden mit Alaunerde (Bleigummi). 
7) Als Oxyd, verbunden mit Säuren, und zwar mit Schwefel: 
fäure (Bleivitriol); mit Phosphorfäure oder Phosphorfäure 
und Arfeniffäure im Grün» und Braun-Bleierze, welde 
zugleich Chlorblei enthalten; . mit Koblenfäure im Weißblei 
er; oder Bleifpath, in der Bleierde und in dem duch 
Kohle gefärbten Schwarzbleierz oder der Bleifchwärze, 
ferner im Hornblei, welches aus Fohlenfaurem Bleiosyd und 
Chlorblei beftebt; mit Schwefelfäure und Kohlenfäure im fchwe 
felfoblenfauren Bleioryd; mit Chromfäure im Rot h⸗ 
bleierz oder rothen Bleifpath, und im Vauquelinit, 
welcher legtere nebft dem chromfauren Bleioryde auch chromſaures 
Kupferoryd enthält; mit Molybdänfäureim -Gelbbleierz oder 
gelben Bleiſpath; mit Wolframfäure in Scheel 
bleierz. 

Gewinnung des Bleies. Von allen Bleierzen kommt 
nur der Bleiglanz (und zuweilen das Weißbleierz) fo häufig vor, 
daß man davon im Großen einen Gebrauch zur Gewinnung des 
Bleies machen fann. Der Bleiglanz ift oft ganz rein, d. h. nur 
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mit der Gebirgs⸗ oder Sangart gemengt; fehr häufig bat ereinen 
Gehalt von Schwefelfilber; und wenn diefer Iegtere groß genug 
ift, um die Koften des Verfahrens zu lohnen, fo benugt man fols 
he Erze auf Silber. Diejenige Abart des Bleiglanzes, welche 
man Bleiſchweif nennt, enthält in Verbindung mit dem Schwer 
felblei etwas Schwefelantimon. Häufig kommen Schwefelfied 
(Schwefeleifen), Kupferkied, Blende (Schwefelzink), Glanzko⸗ 
balt und Arfeniffies in Begleitung des Bleiglanzes vor; diefe 
Erze find dann oft fo innig mit demfelben vermengt, daß fie fich 
durch mechanifche Bearbeitung nicht davon trennen laffen, und 
mit verarbeitet werden müflen. 

Die Darftellung des Bleies aus dem Weißbleierze ift fehr 
einfach, indem hierzu bloß eine Schmelzung mit Kohle erfordert 
wird, welche nach Austreibung der Kohlenfäure dem Bleioxyde 
den Sauerftoff entzieht. Bufammengefegter ift die Bearbeitung 
des Bleiglanzes. Die Vorbereitung diefed Erzes befteht in der 
Trennung der Gangart oder des nicht bleihaltigen Geſteins, ine 
dem man das Erz mittelft des Hammers zerfchlägt, und die bloß 
erdigen oder fieinigen Stüde befeitigt. Wenn die in der Gange 
art ſteckenden Theile des Bleiglanzes zu Fein find, um auf diefe 
Weife abgeichieden zu werden, fo wird das Ganze troden oder 
naß gepocht, und aus dem Mehle durch Wafchen oder Schlaͤm⸗ 
men der fpezififch ſchwerere Bleiglanz (noch mit mehr oder weni« 
ger Gangart vermengt) abgefondert. Erze, die in einer weniger 
feften' Sangart brechen, werden wohl auch durch zwei auf einan« 
der folgende Walzwerfe zermalmt, von welchen jeded aus zwei 
neben einander liegenden gußeilernen Walzen beiteht. Die Sy⸗ 
Iinder des erften Walzwerfes, welches die Zerfleinerung nur aus 
dem Groben bewirkt, find geriffelt, die des zweiten glatt. Zur 
Darftellung des Bleies aus dem Bleiglanze werden zwei verfchies 
dene Methoden angewendet, welche man die Röftarbeit und 
die Niederfhlagsarbeit nennt. Rei der Röftarbeit ift die 
Abſicht, das Schwefelblei durch Erhigen (Röften) an der Luft 
größtentheils von Schwefel zu befreien (&. 335), und dann das 
hierbei orydirte Metall durch Schmelzen in Berührung mit Kohle 
zu desoxydiren; beiderNiederfchlagsarbeit wird ohne vorhergegans 
gene Röjtung dem Blei der Schwefel durch zugeſetztes Eifen ent» 
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zerisheliche, ganz praftifhe Darftellungen des Blei⸗ 
* cxxenñes nach beiden Verfahrungs » Methoden findet man 
** a ‚ampadiud Handbuch der allgemeinen Hüttenkunde, 
5 ii Qund I und II; und in C. I. 8. Karſten's Archiv 

e Zurgdau und Hüstenwefen, ®d. VI, XII und XIV. 

x. Rötarbeit. 1) Das Röften des Bleiglanzes ges 
sche eutweder in freien Haufen, welche man auf einer Unterlage 
yon Brennmaterial (Holz und Kohlen) errichtet, und oft mit Koh⸗ 
zcuklein bedeckt; oder bei gleicher Anordnung in fo genannten 
Dsadeln (Röftitadeln, Röftftätten), vieredigen Pläßen, 
welche auf drei Seiten mit einer Mauer umgeben, allenfalls aud) 
mis einem Dache verfehen find (Röftfchuppen); oder endlich 
in Röftöfen (Brennöfen), gewöhnlich mit einer fehr niedris 
gen Dede überwölbten Reverberiröfen, in welchen der Seuerherd 
von dem neben ihm befindlichen Röſtherde durch eine etwas hohe. 
Mauerbanf oder Brücke abgefondert it, fo daß die Flamme beim 
Darüberftreichen das Erz nicht berührt, folglich den Zutritt fauere 
ftoffpaltiger Luft nicht hindert. Das Erz, wovon ein Ofen 5 bis 
8 Zentner faßt, muß hierbei fleißig umgerührt werden, um an⸗ 
dere Theile deifelben auf die Oberfläche zu bringen. Die legte 
Art des Röſtens iſt die zwedmäßigfte, weil Dabei der Einflug Der 
Witterung befeitige iſt, weniger Brennitoff erfordert wird, und 
man die Regierung des Feuers mehr in feiner Gewalt hat. 

Der Ofen zum Röſten des Bleiglanzes kann genau derfelbe 
ſeyn, deifen man fich bedient, um die zu amalgamirenden Silber: 
erze zu röften (f. Amalgamation im I. Bande, ©. 350). 
Die Arbeit zerfällt auch hier in drei Perioden, näahmlich das An— 
feuern, Abfchwefeln und Gutröſten. Sn der erjten Pe— 
riode, welche drei Viertelftunden dauert, wird das ſchon vorläufig 
auf dem Trodenherde des Dfend getrocknete Erz auf dem Nöit- 
berde durch ftarfe8 Feuer und gehöriges Wenden zum gleichförmi» 
gen Slühen gebracht. Die zweite Periode, in welcher man das 
euer vermindert (oder zuweilen auch ganz auögehen läßt, wenn 
fid) in dem Erze eine bedeutende Menge Schwefelfies befindet, 
deſſen Schwefel durch fein Verbrennen die Hitze unterhält), währt 
unter befländigem Umrühren bei vier Stunden, oder überhaupt 
fo lange, bis eine berausgenommene Probe nicht mehr nad) 
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fchweflicher Säure riecht. Das Gutröften endlich befteht in einer 
nochmahls, etwa durch drei Stunden, verftärften Erhitzung, we: 
bei .man die Slamme zwingt, über den ganzen Herd zu fchlagen, 
den Zutritt der fauerftoffhaltigen Luft auszufchließen, und dage- 
gen das in der vorigen Periode .entftandene fchwefelfaure Bleioryd 
etwas zu desoxydiren. Es entbindet fich hierbei neuerdingd.ein 
Geruch nad fchweflicher Säure; wenn diefer verfchwindet, und . 
einem efelhaft füßlichen Geruche (von verflüchtigtem Blei oder 
Bleioryd) Play macht, iit die Operation geendigt, und das Er; 
wird durch die Hauptöffnung des Ofens herausgezogen. 

Beim Nöften überhaupt ift es nöthig, eine zu große Hitze, 
von welcher der Bleiglanz ſchmelzen würde, zu vermeiden. Dad 
Erz darf nicht in zu gerufen Maffen zum Röften gebracht werden; 
höchftens follen die Stücke die Größe einer Hafelnuß haben. Fei⸗ 
ner Schlih) Dagegen, d. h. zu zarten Mehl gepochtes Erz 
wird fehr zweckmäßig eingebunden, d. i. mit Kalkmilch und. 
etwas Thon zufanmengerührt und getrodinet, weil wegen Mans 
geld an Zwifchenräumen die Pulvergeftalt dem Fortgange des Rö- 
ſtens binderlich ift. - Beim Nöften wird, wie fchon oben erwähnt, 
der Schwefel des Bleiglanzes verbrannt, und als ſchweflichfau—⸗ 
res Gas audgetrieben; abfichtlich läßt man jedoch diefe Zerfegung 
nicht ihre Vollfommenheit erreichen, aus einem fpäter anzufüh- 
renden Grunde. Das zuweilen vorhandene Arfenif wird ale ar: 
fenige Säure, das Antimon ald Oryd, größtentheils verflüchtigt. 
Auch ein Theil Bleioryd wird jederzeit verflüchtigt, oder von dem 
entweichenden Safe und Dantpfe im Zuſtande hoͤchſt feiner Zer- 
theilung mechanifch mit fortgerilfen. Diefes ift befonders der Ball 
beim Röften antimonhaltiger Erze, wo ed daher zweckmaͤßig ift, 
den Dampf in einem eigenen horizontalen Schornfteine aufzufan= 
gen. Das weiße, pulverige, aus etwa 3 Bleioryd und + Antie 
monoryd beftehende Sublimat, welches man hier erhält, ift der 
fo genannte Bleirauch. ‚Häufig fließt während des Nöftens 
aus den mit Kohlengeftiebe bedeckten Erzhaufen etwas reduzir- 
tes Blei ab, welches fih auf dem Boden fanımelt (Jung- 
fernblei). | 

3) Das hinlänglicy geröftete Erz, welches nun ans Blei⸗ 
oxyd, mit [hwefelfaurem Bleioxyd (S. 335) und einem Antheile 
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noch unzerſetzten Schwefelbleies befteht, überdieß die den Blei⸗ 
glanz begleitenden unedlen Metalle (&. 339) im orydirten, das 
Silber im regulinifhen Zuftande enthält, wird zum Behufe des 
Ausfchmelgens nad Erforderniß gattirt; d. h. bleireichere, 
Erzpartien werden mit ärmeren (mehr Gangart enthaltenden) fo 
gemengt, daß der Bleiertrag beftändig ziemlich gleich. ausfällt. 
Sind die Erze in ſolchem Grade filberhaltig, daß man das er: 
geugte Blei auf Silber benutzen kann, fo ift das Gattiren auch 
vorzüglich darum nothwendig, damit jederzeit ein Blei von gleich- 
bleibendem Silbergehalte gewonnen wird. Außerdem wird zuwei⸗ 
len, um das noch vorhandene Schwefelblei zum Xheil zu zerle⸗ 
gen, und Blei auszufcheiden, Eifen (einige Prozente), und zwar 
granulirtes Noheifen, auch (wenn man es wohlfeil genug haben 
kann) Schmiedeifen, in Geftalt von Blechabfchnipeln u. dgl. zu: 
gefept. Ein Slußmittel, um die dad Erz begleitenden Erden in 
die erforderliche dünne Schmelzung zu bringen, ift aber nur 
dann nöthig, wenn die Gangart, in welcher der Bleiglanz vor: 
kommt, ſehr quarzig ift; in diefem Falle wird ein Zufchlar von 
Kalkftein gegeben, der zugleich den Nupen bat, dem Schwefel 
blei etwas Schwefel zu entziehen, alfo Blei zu reduziren. Wo 
man die (größtentheild aus Eifenorydul beftehende) Garfchlade 
der Eifenfrifchfeuer leicht erhalten kann, ift es fehr gwedimäßig, 
Diefelbe als Zufchlag beim Bleiſchmelzen zu brauchen, weil fie die 
Maffe in dem Ofen loder erhält, und eine gute, dünnfläffige 
Schlade liefert. | 

Die Ofen, deren man ſich zum Ausfchmeljen des Bleies be 
dient, find von zweierlei Art, naͤhmlich Schachtöfen und Never« 
berir⸗ oder Slammenöfen. Die Schahtöfen haben das We 
fentlihe aller Ofen diefer Art mit einander gemein; d. h. fie bes 
fiehen aud einem vieredigen oder runden fenfrechten Schlauche 
(Schachte), in welchen das zu verfchmelzende Erz, mit den ald 
Srennmaterial dienenden Kohlen oder Kofes fchichtenweife ab« 
wechfelnd eingefüllt wird, befisen am Boden eine Vertiefung (die 
Spur) zur Anfammlung des reduzirten Metalled, und in ges 
ringer Höhe feitwärts eine Offnung zur Einführung des Windes 
von dem Gebläfe, welches zur Anfachung des Feuers beftimmt iſt. 
Übrigens find diefe Ofen von ſehr verſchiedeneꝛ Höhe: Krumm—⸗— 
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öfen, unter ſechs Zub — Halbhohöfen — Hohöfen, 
über 15 Fuß. Halbhohöfen von ı2 bis 15 Fuß Höhe find zum 
Ausbringen des Bleies aus geröfteten Erzen am meiften im Ges 
braud. Einen folhen, und zwar von der zu Freiberg im 
fächfifhen Erzgebirge eingeführten Bauart, zeigt Big. ı auf Taf. 
21 im vertifalen, und Big. 2 derfelben Tafel im horizontalen 
Durchſchnitte. 

Das aͤußere Mauerwerk des Ofens beſteht aus der Haupt⸗ 
oder Brandmauer 1, welche den Rüden oder die Hinterwand 
des Ofens bildet, und aus den rechtwinfelig an diefelbe an- 
gefegten Suttermauern p. Beide find von Gneiß aufgeführt. 
Zwifchen die Futtermauern ift von Ziegeln der Ofen ſelbſt einge- 
baut, welcher aus zwei Seitenmauern r, r (Fig. 3) und der Vor: 
wand m (fig. ı) beſteht. Der unterfte Theil der Vorwand heißt 
die Bruſt des Ofens, und bier befindet ſich eine Öffnung n, 
welche gewöhnlich mit Ziegeln zugeftellt wird, im Notbfalle aber 
den Arbeiter in Stand febt, auf den Gang der Schmelzoperation 
durch mechanifche Nachhülfe einzuwirken. Der Schacht k, oder 
der innere Raum des Ofens ift laͤnglich vieredig, und erweitert 
fi) von oben nach unten Bin. Dort, wo er feine größte Weite 
befist, befindet fich der eigentliche Schmelzraum, und hier ift die 
Korm t, d. h. die Offnung, durch welche die Blasbaͤlge in den 
Dfen blafen, angebradht. Damit die Bälge näher an den Ofen 
geftellt werden fönnen, ift die Brandmauer auf der hintern Seite 
mit. einem Gewölbe o (dem Formgewoͤlbe) verfeben. 

Zwifden und vor den Buttermauern (über a, Fig, ı) ift die 
Erde drei Fuß tief ausgegraben. In diefer Grube wird der Grund 
durch 6 Zoll die Steinplatten gebildet, und darüber ift ein Ab⸗ 
zugkanal (eine Anzucht) c angelegt, um die Feuchtigkeit des 
Bodens von dem Dfen abzuleiten. Geftalt und Lage diefer Ans 
sucht, welche mit ihren Verzweigungen oder Kreuz⸗Anzüch— 
ten ein dreifache Kreuz bildet, und mittelft des Kanals g in der 
Brandmauer fich über der Erde ausmündet, zeigen die punktirten 
Rinien in Sig. 2. Die Anzüchte find wieder mit Platten von 
Gneiß belegt ; über diefen ift eine Lage Schladen, e, aufgefchüte _ 
tet, und der bis an den Boden oder die Sohle b b der Hütte 
noch übrige Raum f if dergeflalt mit Lehm vollgefiampft, doß 
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letzterer eine von der Brandmauer nach vorn hin abhaͤngige Flaͤche 
bildet. Über dieſer Lehmſchicht wird endlich aus Geſtiebe (einem 
Gemenge von Lehm und Kohlenſtaub), welches man feucht aufs 
traͤgt und mit erwärmten eiſernen Etößeln feſtſtampft, der Herd 
h gebildet. Wie man aus Big. ı fieht, nımmt der Herd nicht 
nur den Raum unmittelbar unter dem Ofenfhachte ein, fondern 
er reicht noch auf der vordern Seite über denfelben heraus; und 
diefer Theil, welcher der Vorherd genannt wird, ift mit einer 
fteinernen Wand v eingefaßt. Der vertiefte Raum i ded Herdes, 
worin fich das ausgefchmolzene Blei fammelt, heißt die Spur, 
und wird nach Vollendung des Herdes mit dem Spurmeffer 
ausgefchabt ; fie erhält eine angemeflene Neigung gegen den Vor: 
berd hin, fo daß das Metall nach diefer Seite fich begibt, wo es 
der Wirfung der Kite und des Geblaͤſes nicht wie im Innern des 
Ofens ausgeſetzt iſt. Auf der rechten Öeite des Vorherdes befin- 
det fi in der Hüttenfohle, und folglicd, tiefer als der Herd lie: 
gend, der Stihherd s (Fig.n), welcher freisrund, 8 bis 10 
Zoll tief, und fegelförmig geitaltet if. Er wird gleihfalld aus 
Geſtiebe gebildet, und dient, um das gefchmolzene Metall von 
Zeit zu Zeit aus dem Vorherde darein abzulaffen. Zu diefem Be- 
bufe wird von der Spur i ans ein röhrenförmiger Kanal q (der 
Stich) nach der Seite des Stichherdes hin angelegt, indem 
man bei der Verfertigung des Herde h das Geftiebe über ein 
eingelegte rundes Holzſtück feitftampft, welches dann herausges 
zogen wird. Durch etwas Beftiebe, welches man auf der Seite 
der Spur ftehen Täßt, bleibt der Stich für den Anfang verfchlof: 
fen. Zur linfen Seite des Vorherdes zieht fich bis auf die Hüt- 
tenfohle eine von der Wand v begränzte fehräge Fläche hinab, über 
welche man die flüffigen Schladen aus der Spur ablaufen läßt, 
und die daher die Schladengaffe genannt wird. u endlid 
ift die Treppe, mittelft welcher man zur obern Öffnung des 
Ofenſchachtes (zur Gicht) gelangt, um Kohlen und Er; dort 
hin zu bringen. 

Der Ofen muß, bevor das Schmelzen in demfelben feinen 
Anfang nehmen fann, abgewärmt werden, indem man einige 
Faͤſſer Kohlen in den Ofen und die Spur fchüttet, glühende Koh: 
len darauf wirft, das Geblaͤſe in Gang fegt, und nun das Feuer 
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(zur Erfparniß allenfalls mit Torf) drei bis vier Stunden lang 
unterhält. Nach Ablauf diefer Zeit füllt man den ganzen Ofen 
mit Kohlen, gibt hierauf zuerft Schlafen, dann aber Kohlen und 
geröftetes Erz in gehöriger Abwechölung durch die Gicht auf, und 
fährt damit in eben dem Maße fort, als der Inhalt des Ofens 
durch die unten Statt findende Verbrennung, Reduftion und 
Schmelzung im Schachte niederfinft. Nach der in Freiberg ge= 
machten Erfahrung fönnen Kokes fehr gut flatt ber Holzfohlen ale 
Brennmaterial gebraucht werden, wenn man das Gebläfe etwas 
verftärft. Die Schmelzung einer gleichen Menge Erz dauert nur 
unbedeutend länger, dagegen ift die Ausfcheidung des Bleies aus 
demfelben vollfommener. Mit dem geröfteten Erze werden gee 
wöhnlich mancherlei bleiifhe Vorſchlaͤge zugefeht, nah⸗ 
mentlich die bleihaltigen Abfälle früherer Schmelzungen, als 
Schlafen und dad mit Blei durchdrungene Geftiebe von alten 
Herden, deögleihen Bleiglätte, wo fie ald Abfall vom Abtreiben 
des filberhaltigen Bleied vorhanden ill. Indem nun das Gebläfe 
die nöthige hohe Temperatur im Ofen, und inöbefondere. im 
Schmelzraume zunächft der Form hervorbringt, wird ein Theil der 
Kohle verwendet, um alle in der Befhidung enthaltenen Metall: 
oxyde (mit Ausnahme des Eifenoryded, welches größtentheils 
nur ſchmilzt und in die Schlade übergeht) zu reduziren, fo wie 
das beim Nöften gebildete fchwefelfaure Bleioxyd feines Sauer: 
ftoff8 zu berauben und in Schwefelblei zu verwandeln; Theile von 
Schwefelblei, Schwefeleifen und Schwefelfupfer, welche beim 
Röſten unverändert geblieben find, ſchmelzen; die Erden, welche 
die Gebirgsart des Erzes bildeten, kommen gfeichfalls, mit einer 
gewillen Menge Bleioryd verbunden, in Fluß. In der Spur 
des Ofens, wo alle diefe Produfte fih fammeln und ruhig ftehen 
bleiben, fondern fie fi) vermöge der Verfchiedenheit ihres fpezifl 
fhen Gewichtes von einander ab. Das Blei, mit dem größten 
Zheile des Silber und mit einer geringen Menge von den übri« 
gen Metallen gemifcht, nimmt den unterften Pla ein; darüber 
jteht eine Schichte, welche aus den leichteren regulinifchen Metals 
len (Zink, Arfenif, Nickel, Kobalt) mit etwas Schwefel, Blei 
und Silber zufammengefegt ift (die Bleifpeife); über dieſer 
ſchwimmt cin noch Teichteres Gemiſch von gefchwefelten Dietallen 
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(vorzůglich Schwefelblei, außerdem Schwefeleiſen, Schwefelkupfer 
und ein wenig Schwefelſilber), welches Stein oder Bleiſtein 
genannt wird; die aus den Erden, aus Eifenoryd, Bleioxyd und 
einigen eingemengten Theilen von Blei und Bleiftein gebildeten 
Sch lack en bededen das Ganze. Der Bleiftein ift ed hanptſaͤch⸗ 
lich, der das glühende Blei vor dem Zutritte der Luft ſchuͤtzt, und es 
. alfo hindert, ſich fogleich auf's Neue zu oxydiren. Hierin liegt 
der Grund, warum eine nicht gänzliche Zerfeßung des Schwefel 
bleied beym Roͤſten wefentlich iſt (©. 341). 

Wenn die Spur fo weit vol geworden ift, Daß die Schladen 
den Rand derfelben im Vorherde erreichen, fo zieht man letztere 
mittelft einer eifernen Schaufel ab, und Täßt fie über die Schla⸗ 
dengaffe abfließen. Dieß wird fo oft wiederhohlt, bis endlich der 
Bleiftein ſchon faft an den Rand der Spur geftiegen, und folglich 
nur mehr mit einer dünnen Schichte von Schladen bededt if. 
Dann fhreitet man zum Stechen, d. h. man läßt den Inhalt 
der Spur, indem man den Stich mitteljt eines fpigigen Eiſens 
Öffnet, in den vorläufig durch glühende Kohlen erwärmten Stich⸗ 
berd abfließen; mit der Vorficht jedoch, daß noch ein Theil des 
Bleiſteins in der Spur zurüd bleibt, zu welchem Behufe man den 
Stich im gehörigen Augenblicke mit Lehm wieder zuftopft. Damit 
durch die leer gewordene Spur das Gebläfe Feine Bleidämpfe ber: 
austreiben Fann, verftopft man vor dem Stechen die Form mit 
einem Stüde Lehm. Nach dem Stechen aber wird der Ofen ge 
reinigt, indem man mit Hulfe langer eiferner Inftrumente alles, 
was fich auf der Sohle oder an den Seiten angehängt hat, Io8- 
bricht und wegfchafft; der Vorherd wird gleichfalls gereinigt und 
mit frifchem Geſtiebe ausgebeſſert; hierauf die Form wieder ge= 
“Öffnet, und mit dem Schmelzen fortZefahren. 

Am Stichherde fondern fid) das Blei, die Speife und der 
Stein bald wieder von einander ab. Sobald die Oberfläche des 
Steins feft geworden ift, hebt man fie in Geftalt einer runden 
Scheibe ab; eben fo verfährt man nach dem Eiftarren der neuen 
Dberfläche zum zweiten Mahle, und überhaupt fo oft, bis aller 
Bleiſtein auf diefe Art beſeitigt iſ. So wird auch die Bleiſpeiſe 
als eine Scheibe abgehoben. Das Blei, welches zuletzt allein noch 
übrig iſt, bleibt Lange Zeit flüflig, und es fleigen noch immer fpe- 
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zifiſch Teichtere Metalitheile auf feine Oberfläche, welche da erftar: ' 
ren und mit einer hölzernen Krüdte abgezogen werden (daher Ab⸗ 
zug). Endlich fhöpft man das Blei mit eifernen Kellen aus, 
und gießt es in eiferne halbfugelige Schalen. In 24 Stunden 
fann drei, auch vier Mahl geftochen werden. 

Wenn das Schmelzen in einem Ofen eine gewilfe Zeit (ge 
wöhnlich ſechs Tage) gedauert hat, fo läßt man ihn aus bren⸗ 
nen; d. 5. man gibt fein Erz und feine Kohlen mehr auf, läßt,. 
wenn der legte Theil des Inhalte vor die Korm gelangt und ges 
fhmolzen ift, das Geblaͤſe fill ftehen, flößt die Worwand des 
Ofens auf, räumt alle unverbrannten Kohlen und unvolllommen 
gefhmolzenen Theile der Befchidung heraus, bricht die Metall: 
klumpen, weldye fid) unten und an den Seiten im Ofen angelegt 
haben, los, fühlt den Ofen mit Waller ab, beilert das Mauer - 
wer? mit Lehm und Steinen aus, und fchlägt einen neuen Ge⸗ 
fliebe- Herd. Diefe Wiederherftellung des Ofens zum neuen Ges 
brauche heißt dad Zumachen. deifelben. Unmittelbar darnach 
wird der Ofen auf die fchon befchriebene Art abgewärmt (©. 344), 
und mit dem Schmelzen wieder der Anfang gemacht. 

Die mit dem Blei erhaltenen Nebenprodufte werben noch 
benugt.“ Die Schladen , die Ofenbrüche, der Abzug. und bie 
Speife gibt man bei fpäteren Schmelzungen mit dem Erge oder - 
ftatt deffelben auf. Das nähmliche Verfahren befolgt man mit 
dem Bleifteine, wenn derfelbe filberhaltig it; aber auch nur in 
diefem Balle, weil eine neue Schmelzung ohne eine verändernde 
Vorbereitung den Stein nur entfilbern, aber nicht zerlegen und 
zu Blei berftellen fann. Gilberfreier Bleiftein dagegen wird in 
eigroße Stüde zerfchlagen, in offenen Nöftftätten zu wiederhohl⸗ 
ten Mahlen geröftet, und mit bleifchen Vorfchlägen (&. 345) 
gefhmolzen. Durch das Nöften ift der Schwefel aus dem Blei⸗ 
fteine zum Theil entfernt, das Blei in entfprechender Menge oxy⸗ 
Dirt worden, und daher liefert nun die Schmelzung metallifches 
Blei, Speife (BTeifteinfpeife), einen viel weniger bleihaltie 
gen Stein und Schladen (Bleifteinfhladen) Ron ſtark 
Fupferhaltigen Erzen ift der beim Durchſchmelzen des Bleifteind 
fallende Stein reich an Kupfer (Rupferftein); er wird in die- 
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ſem Salle wieder geröftet, und mit Kupfererzen gemeinfhaftlich 
auf Kupfer verfchmolzen. 

Der Verluft an Blei, welcher beim Ausbringen der geröfte: 
ten Erze in Schadhtöfen Statt findet, und feichr auf 10 bis 16 
Prozent der ganzen in der Ofenbefchidung enthaltenen Bleimenge 
fteigen kann, rührt zum Theil von der mechanifchen Fortführung 
des feinen Erzftaubes durd) den Wind des Gebläfes, zum Theil 
son der gleichfall6 Durch den Luftftrom beförderten Verflüchtigung, 
zum Theil endlich davon her, daß eine gewiffe Menge von dem 
Blei, welches nach feiner Reduftion durch die Gebläfe-Luft neuer- 
dingd orydirt wird, und in die Schladen und den Stein uber: 

gebt, nie wieder daraus zu Gute gebracht werden kann. Durd) 
gehörige Regulirung des Gebläfes muß man biefe Urfachen mög» 
lichſt zu vermindern fuchen. 

Das Audbringen des Bleies aus geröfteten Erzen in Fla m⸗ 
mendöfen unterſcheidet ſich Durch den weſentlichen Umſtand, daß 
Die eingetragene und behandelte Maſſe nur zu einem unvollkom⸗ 
mienen, breiigen Fluſſe fommt, und das Blei, eigentlich zu reden, 
nur audgefeigert wird, die Stoffe aber, welche beim Schachtofen⸗ 
Prozefle den Stein und die Speife bilden, als fchwerflüfliger größs 
tentheils im Ofen zurück bleiben *). Diefe Art des Verfahrens 
bat übrigens den bedeutenden Vorzug, daß wegen der geringern 
Euftftrömung der Bleiverluft weniger groß ift, als in den Schadht: 
öfen. Gewöhnlich gefchieht das NRöften und Ausfchmelzen in un« 
mittelbarer Folge in dem nähmlichen Ofen, fo, daß beide Opera⸗ 
tionen nur ald zwei Perioden einer und derfelben Arbeit anzuſe⸗ 

ben find. Die Dfen haben aber wieder eine verfchiedene Einridh- 

tung: entweder fammelt fi das Blei wie bei den Schacdhtöfen in 

einer eigenen Vertiefung des Herdes, umd wird daraus von Zeit 

zu Zeit abgeftochen ; oder es fließt fortwährend, in dem Maße, wie 
ed reduzirt wird, ab. 

Einen Ofen von der zuerft erwähnten Bauart zeigt auf Taf. 

aı Fig. 10 im Grundriffe, Fig. 11 im vertifalen Durchſchnitte 





— 


*) Doch bedient man ſich in Schottland auch eines ſehr niedrigen (nur 
21/, Fuß hohen) Schachtofens, bei welchem eben diefer Umftand 
Statt findet. 
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nach der Länge, und Fig. ı2 im vertifalen Querdurchfchnitte. a if 
der in einer Vertiefung des Mauerwerfes aus Thon geftampfte 
Herd; b der Roft für das Brennholz; p der Afchenfall, zu wel⸗ 
chem bei f (Fig. 10, ı2) einige Stufen binabführen; m die 
Feuerbrüde, über welche die Flamme vom Roſte aus der Länge 
nad) über dem Herde hinſtreicht; o ein Kanal, welcher in: den 
Schornſtein d führt;.e (Fig. 10) eine Seitenöffnung des Schorn« 
fteind, durch welche. man den Ofenbruch (die verflüchtigten Erz⸗ 
und Metalltheile,: welche fich hier in feſter Geftalt anfegen) her 
ausnimmt, n dad Gewölbe des Herdes. Der Ofen befist auf 
einer ſchmalen Seite die. Thür h, durch welche der Inhalt nach 
Beendigung der Schmelzung berausgezogen wird, und' auf der 
vordern langen Seite drei andere Thüren i, 1,1‘, zum Eintragen 
und Umrühren, Vor jeder diefer Thüren befindet fich eine Stange - 
wie g (Big. 10), zum Auflegen der Krüde oder Rührftange. Die 
Stihöffnung o (Fig. 19) befindet fich vorn, unter der mittlern - 
Thür 1, und ift mit einem Lehmpfropfe verfchloffen; k ift der - 
Stichherd, welcher das abgelaflene Blei aufnimmt. Ä 
Ein Ofen-von der in den Zeichnungen angegebenen Größe 
faßt 2600 Pfund Erz, welches, zu Pulver (Schlich) oder hoͤchſtens 
in erbfengroße Stüdchen zerfleinert, mit eifernen Schaufeln durch 
die drei Thüren i, 1, i‘, eingefeßt (oder auch, wie z. B. in Eng⸗ 
land, durch ein eigenes Loch mitten im Gewölbe n hineingefchüts 
tet), und gleihförmig auf dem Herde ausgebreitet wird. Hierauf 
wird dad Seuer auf dem Rofte entzündet; der Einfag wird in der 
Mitte, um die Herdgrube vor dem Stiche rein zu machen, dur) 
die Thür 1 mitteljt einer Nührftange:auf den hintern Theil des 
Herdes gefchoben, und alle TIhüren werden verfchloffen. Mau 
gibt anfangs flarfe Hitze, bis das Erz, befonders zunaͤchſt am 
Seuerraume, ftarf roth glüht; dann aber mindert man das Feuer 
bis zum dunflen NRothglühen, welches die angemeifenite Tempera« 
tur zum Röjten iſt. Damit der Herd an der- vom Seuerrofte am 
meiften entfernten Stelle nicht zu falt werde, pflegt man wohl in 
die Thür i einige brennende Holsftüde zu legen. Wenn die Ober 
fläche des Erzes anfängt teigartig zu werden, was etwa nach einer 
Stunde gefchieht, fängt man an es umzuruͤhren nnd fährt damit 
nun abwechfelnd bei den drei Xhüren fort. Die Herdgrube oder 
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der tiefſte Theil des Herdes vor der Stichöffnung muß dabei immer 
rein gehalten werden. Durch die mit der Slamme zugleich über 
. das Erz fireichende Luft wird der Schwefel verbrannt, und das 
Blei nach und nach größtentheild orydirt; zugleich fammelt fi 
fchon etwas Blei in der Herdgrube, welches durch die verbrenn- 
lichen Veftandtheile der Flamme und durch die Einwirfung des 
nach unzerfegten Bleiglanzed auf das anfänglich gebildete ſchwe⸗ 
felfaure Bleioryd (S. 335) reduzirt worden if. Nach 5 bis 6 
Stunden, oder überhaupt, wenn ſich wenig fchweflichfaures Gas 
mehr entbindet, ift die erfte Periode des Prozeſſes, nähmlich das 
Köften, beendigt. Man fchreitet nun zur Reduktion des gebilder 
ten Bleiorydes, indem man einige Schaufeln voll Kohlenlöfche 
anf den Herd wirft, und die Hige verftärkt. Binnen ı oder 18* 
©tunden hat die Herdgrube ſich ſchon ſo weit mit Blei gefüllt, 
daß daſſelbe durch Aufſtoßen der Öffnung o in den Stichherd ab- 
gelaffen werden fann. Damit die gefhmolzenen, nicht metallis 
ſchen Theile der Beſchickung nicht beim Stechen mit dem Blei 
auslaufen, werden fie forgfältig auf dem Merde zurüdgefchoben, 
und, wenn fie zu dünnflüflig find, durch darauf geworfenen Kalk 
(der neue, fchwerflüfligere Verbindungen bildet) zum Stocken ges 
bracht. Nach gefchehenem Abſtiche wird die Stihöffnung wieder 
mit einem Pfropfe von Lehm verfayloffen, und die Operation forte 
geführt, indem man von Zeit zu Zeit neue Kohlenlöfche zufebt, 
und beftändig rührt. Alle Stunden wird gewöhnlich ein Mahl 
geflohen, und nach drei Abftichen das im Stichherde zur Verhü⸗ 
thung der Oxydation mit Kohlen bededte Blei ausgefchöpft. Die 
ungeachtet der angewendeten Vorſicht mit dem Blei herausge: 
floffenen Schladen werden abgenommen, und bei dem folgenden 
Einfage wieder mit in den Ofen gebracht. Bis zur Aufarbeitung 
einer Erzpoit von 26 Zentner wird gewöhnlich acht oder neun 
Mahl geitochen. Der Rüdftand im Ofen wird nach Beendigung 
der Feuerung durch die Thür h herausgezogen, und, da er nod) 
bedeutend (bis zu 3o Prozent) Blei enthält, in einem Schacht⸗ 
ofen weiter verfchmolzen. Die Arbeit im Slammenofen fann lange 

Beit ohne Unterbrechung fortgefegt werden, da ein gut gefchlage- 
ner und vorfichtig abgewärmter Herd wohl ſechs bis acht Monate 
und länger aushält. 
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Die Slammenöfen der zweiten Art, bei welchen das Blei 
nicht abgeftochen wird, fondern fortwährend von felbit ausfließt, 
unterfcheiden fich von den fo eben befchriebenen in einem einzigen 
wefentlichen Punkte, naͤhmlich in der Geftalt des Herdes, welcher 
eine muldenförmig vertiefte, nach der vordern Seite abhängende 
Fläche bildet, und weder eine Herdgrube noch eine Stichöffnung 
beſitzt. Won diefer Einrichtung find z. B. die Vleiöfen zu Blei⸗ 
berg in Kärnthen, wo das wegen feiner Reinheit befannte und 
gefhägte Villaher Blei (Bd. J. S. 105) erzeugt wird. Fig. 
8, auf Taf. 21, zeigt den Bleiberger Flammenofen im horizontalen, 
und Fig. g derfelben Tafel im vertifalen Durchfchnitte (nach der 
Linie z z von Fig. 8). a, a, a, a find die Umfaffungsmauern 
des Ofens; b ifl Die Mauer, welche den Feuerraum (die Schier 
oder Schur) mit dem aus feuerfeften Steinen gebildeten Rofte 
hi von dem Bleiherde fg trennt; m der Afchenfall; k das 
über den Herde gefpannte Gewölbe, welches zur beilern Einfchlies 
fung der Wärme mit einer Lehmfchichte 1 bededt ift; d eine Öffe 
nung, duch welche das Erz eingetragen und umgerührt wird, und 
das ausgefchmolzene Blei hervorfließt (da8 Bleiloh) Der 
Bleiherd wird auf dem von Ziegeln ohne Mörtel aufgeführten Fun⸗ 
damente e (Big. 9) aus einer 12 Zoll diden Lage von Lehm ges 
bildet, worauf man 3 bis 4 Zoll hoch Fleine Stüde von alter, 
bleihaltiger Herdmaſſe auffchüttet, Durch flarfe Hitze diefe Dede 
zum Erweichen bringt, und fie dann recht feft und glatt flampft. 
Der Breite nad) ift der Herd zu einer Tiefe von 6 Zoll nach einem 
flachen Bogen ausgehöhlt; der Länge nad) fällt er von f biö g 
um ı7 Zoll, und auf der vier Mahl Fürzern Strede von g bis 
an das vordere Ende, welche der Kropf genannt wird, um.7 
Zoll. Diefe ftärfere Neigung in der Nähe des Bleiloches beför- 
dert das Ausfließen des Bleies. Der Seuerroft h ı ift ebenfalls 
fchräg, fleigt aber etwas mehr als der Herd, nähmlich von i bie 
h um 27 oder 28 Zoll. Die Zwifchenmauer b fchließt ſich bis 
auf 5 Zuß vom hintern Ende des Bleiherdes oben an dad Ges 
wölbe des Ofens an, läßt aber im übrigen Theile der Länge einen 
nur 4 Zoll hohen offenen Raum ec (den Grad), durch welchen 
die Flamme vom Roſt auf den Bleiherd hinein zieht. Zwei 
Schläuche, n und n’, einer innerhalb, einer außerhalb des Blei⸗ 
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loches, führen den Rauch durch den horizontalen Kanal o dem 
Schornfteine p (Big. 9) zu. 

Wenn der Herd zubereitet, und der Ofen mäßig angeheibt 
ift, werden 3 Zentner Schlih eingetragen, nach einer halben 
Stunde auf dem Herde ausgebreitet, und fodann bei verflärfter 
Hige, unter öfterem Umrübren, geröftet. Nach 1: oder 2 Stun⸗ 
den fängt dad Blei an auszufchmelgen, und rinnt durch 4 bis 6 
Stunden fortwährend über den Herd herab durch das Bleiloch in 
eine vor bemfelben untergefegte eiferne Pfanne, Wenn bei gleiche, 
bleibender Hitze der Geruch nad) fchweflicher Eäure aufhört, und 
beim Umrühren und Druden der Maſſe mit der Ruͤhrkrücke fein 
Blei mehr fließt, ift das Nöften beendigt. Die Hige wird nun 
verſtaͤrkt; zugleich gibt man glühende Kohlen auf, und rührt fie 
unter das Erz. Diefer zweite Theil der Arbeit, wobei durch die 
Kohle das orydirte Blei redugirt wird, heißt das Preffen, und 
dauert etwa 4 Stunden. Nach 11 bis 12 Stunden (vom Anfange 
des Roͤſtens gerechnet) ift alfo der ganze Prozeß vollendet. Dann 
zieht man den Rüdftand (die Kräpe) durch das Bleiloch aus 
dem Ofen, und führt einen neuen Saß ein. Das audgeflojjene 
Blei wird, um ed zu reinigen, nebſt den im Bleiloche erfturrten 
und loögebrochenen Stücken beim nächſten Preifen wieder in den 
Dfen, auf den vordern Theil des Herdes gelegt, und alfo umges 
fhmolzen. Die Kraͤtze wird gepocht, durch Schlänmen von den 
bleiarmen heilen getrennt, und fann nun, ohne vorausgehende 
Köftung, in Schadhtöfen ausgeſchmolzen oder (wie zu Bleiberg) 
im Slammenofen gepreßt werden. Das Blei laßt man zu Bleis 
berg in den Pfannen, worin es aufgefammelt worden iſt, feſt 
werden, fo, daß es die Seftalt derfelben behält, und a bis 2 Zent« 
ner fchwere Blödfe in Form länglicy vierfeitiger abgeſtutzter Py⸗ 
ramiden von etwa b ZoU Dide, 22 Zoll Lange und q Zoll Breite 
bildet. 

B. Die Niederfhlagsarbeit oder die Zerfeßung des 
ungeröfteten Bleiglanges durch Eifen ift ohne Zweifel die zweck— 
mäßigfte Methode, das Blei aus feinem Erze darzuftellen, weil 
dabei durch die Erfparung des Roͤſtens eine der Haupturfachen des 
großen Dleiverluftes befeitigt. iſt, nähmlich der erforderliche ftarfe 
Luftwechfel, welcher fo viel Blei in Dampfgeftalt fortführt. In 
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Schachtoͤfen (wie bisher faft immer) auögeführt, unterliegt freis 
lich auch der Niederfchlags: Prozeß dem Nachtheile, daß der Wind 
des Gebläfee Bleiglanz verflüchtigt, und einen Theil des ſchon 
bergeftellten Bleies wieder oxydirt, der dann in Die Schlacke über: 
geht; und daher wäre es am zweckmaͤßigſten, fich zu diefer Arbeit 
gut gebauter Slammenöfen zu bedienen. 

Reine Stuferze (welche ſeht wenig oder gar nichts von Ganges 
art enthalten) können mit Kokes in fehr niedrigen Schachtöfen 
(Srummöfen) durch) die Niederfchlagsarbeit zu Gute gebracht wer: 
den. Mit Holzkohlen erreicht man in folchen Ofen nicht den erfor⸗ 
derlichen Hitzegrad; daher iſt es bei der Anwendung dieſes Brenn⸗ 
ſtoffes, ſo wie immer beim Verſchmelzen von Schlichen, wegen 
der in dieſen letzteren enthaltenen Erden, nothwendig, ſich höhe- 
rer Oſen zu bedienen, und man findet dazu in der Regel 18 bis 
20 Fuß hohe Hohöfenr im Gebrauch. 

Die Fig. 3 und 5 auf Taf. 21 zeigen einen ſolchen Ofen in 
zwei verfchiedenen vertifalen Durchfchnitten; Big. 4 diefer Tafel 
ift der horizontale Durchfchnitt des nähmlichen Ofens nach der Li⸗ 
nie y y, Big. 5. Die hier abgebildete Einrichtung ift die in den 
Hütten am Oberharze gebräuchliche ; fie wird in den wefentlichften 
Punften geößtentheild fchon durch das erläutert, wad (&. 343) 
bei der Vefchreibung des halbhoken Dfens gefagt worden ift. 
a bezeichnet hier wieder den Grund des Ofens; b b die Ebene des 
Bodens oder der Hüttenſohle. Die Anzüchte zur Ableitung der 
Naͤſſe fehlen bier, weil die zwei flarfen, aus Granit oder Sands 
ftein beftehenden Sohlfteine c, c, ohnehin die Beuchtigfeit 
des rundes nicht zu dem Ofen durchdringen Iaffen. Über diefen 
Steinen wird aus ©eftiebe der Herd m gefchlagen, und in dem 
felben die Spur J ausgefchnitten. Zwifchen der aus Bruchfteinen 
beftehenden Haupt» oder Brandmauer e und den Dfenpfeilern f, f 
find die Seitenwände des Ofens (die Zuttermauern) g, g, von 
Mauerziegeln aufgeführt: h (Big. 5) ift die Vorwand, ebenfalls 
von Ziegeln aufgemauert. Die Bruft i geht, ohne eine Öffnung 
zu befigen, bid auf den Vorherd herab. Legterer bildet einen 
vierfeitigen, von eifernen Platten n auf drei Seiten eingefchloffe- 
nen Kaften (f. Fig. 4). x it der Stichherd; dein Stüd Sand: 
ftein oder Granit (der Zrittflein), welcher den Arbeitern bei 

Technol. Eucytiop. II. Bd. 23 


35/4 , Blei. 


einigen Verrichtungen zur Bequemlichkeit dient. Der Schacht k 
des Dfens bildet unmittelbar über der Spur (im Schmelgraume) 
ein laͤngliches Viereck (f. Big. 4), erweitert fich nad) aufwärts, 
fo daß er bei z, wo er am weiteften ift, die Geſtalt eined Qua⸗ 
drates mit abgeftumpften Eden (Fig. 6) befigt, wird von hier an 
wieder enger, und endlich ganz rumd. Fig. 7 (Tafı 21) zeigt die 
drei Durchfchnitte des Schachtes auf einander liegend, fo wie fie, 
von oben gefehen, einander decken. Der Kreis ift die obere Öff: 
nung; das Achteck ı 2 34567 8 die Form des Schachtes bei 
z (ig. 3 und 5); das Rechte ı 4 5 8 der Durchfchnitt über der 
Spur. Die Gicht ifl, um dad Aufgeben der Erze und Kohlen zu 
erleichtern, trichterförmig. q q tig. 5) bezeichnet den Boden 
des Schichtfaales oder desjenigen Raumes, von wo aus die 
Beſchickung durch die Thür x in den Ofen gebracht wird. Die 
Bleihohöfen am Harze find mit einer fehr zweckmaͤßigen Vorrich⸗ 
tung verfehen, um das Sluggeftiebe und den Bleiraud, 
nähmlich die vom Winde des Gebläfes mechaniſch fortgeriffenen 
fowohl als die in Dampfgeftalt verflüchtigten Erz, und Bleitheile 
aufzufangen und zu fammeln. Diefe Geftiebefammer, tt, 
welche man in Zig. 3 und 5 fieht, ift fo gebaut, daß durch diefelbe 
die mit der Luft aus dem Ofen hervordringenden Dämpfe einen 
Tangen Weg zurüdlegen müſſen, bevor fie in den Schornftein s 
(Sig. 3) gelangen, wobei fie hinreichend Zeit haben ſich abzufüh- 
Ien, und die in ihnen enthaltenen Metalitheile abzufegen. Ein 
Mantel v (Fig. 5) über dem Vorherde fängt die während des 
Stechens auffteigenden Dämpfe auf, und leitet fie mittelft des 
Kanales w ebenfalls in die Sluggeftiebe- Kammer. Mehrere Sff- 
nungen wie u (Big. 5) find vorhanden, damit man von Zeit zu 
Zeit die Kammer audleeren kann; außer diefer Zeit bleiben fie 
durch, eiferne Thüren verfchloffen, oder mit Ziegeln zugelegt. 

Die Befhidung des Hohofens zur Niederfchlagsarbeit bes 
ſteht aus dem ungeröfteten, zu Schlich gepochten und gefchlämm- 
ten Bleiglanze, und aus granulirtem Roheiſen, wozu man noch 
ahdere zu benugende bleihaltige Produfte fept, ale Schladen, 
Herd vom Abtreiben des Werfbleied, und Glaͤtte. Hundert 
Pfund Schlich, welche nach der Probe z. B. 50 Pfund Blei oder 
575 Pfand Schwefelblei enthalten, erfordern 14 Pfund Eifen. 
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Alle genannten Stoffe werden. zweckmaͤßig mit einander gefchich- 
tet, und in gehöriger Abwechslung mit den Kohlen aufgegeben. 
Durch die große Verwandtfchaft des Eifens zum Schwefel wird 
diefer Teßtere dem Bleiglanze entzogen, alſo metallifches Blei hex⸗ 
geitellt, und Schwefeleifen gebildet. Diefelbe Zerlegung findet 
mit einem Theile der übrigen vorhandenen Schwefelmetalle Statt, 
fo weit das Eifen dazu hinreicht; und der fich bildende Bleiftein 
befteht Daher aus Schwefeleifen, welchem viel der Zerfepung ente 
gangenes Schwefelblei, und der größte Theil des Schwefelku⸗ 
pfers ꝛc. beigemifcht ift. Sobald die Spur im Vorherde mit Blei 
und dem darauf ſchwimmenden Stein fo weit voll geworden iſt, 
Daß nur mehr 3 oder 430 hoch Schlacken darüber. ſtehen, fo wird 
die Form mit Lehm verftopft,.und das Blei mit dem größten Theile 
des Steins abgeftochen ; hierauf wird der Vorherd gereinigt und 
audgebeifert, die Form wieder geöffnet, und das Schmelzen forts 
gefept. Die Schlafen werden von Zeit zu. Zeit abgezogen und 
auf einen Haufen geworfen. In 24 Stunden wird 6 bis 8 Mahl 
geftochen. Wier bis ſechs Wochen lang fann in einem Hohofen 
ununterbrochen gefchmolzen werden, bevor ed nöthig wird, den⸗ 
felben ausbrennen zu laffen und neu zuzumachen. | 
Der bei der Niederfchlagsarbeit erhaltene Stein wird in 
eigroße Stüde zerfleinert, geröftet, und bei folgenden Schmelzune 
gen ftatt des Erzes aufgegeben. Auch der hiervon abfallende 
Stein wird oft nad) vorausgegangener Röflung wieder mit wenig 
und armem Schlich verfhmolzen, diefes Verfahren. noch ein oder 
zwei Mahl wiederholt, und der legte Stein, in welchem ſich der 
Kupfergehalt Ponzentrirt hat (Rupferftein) auf Kupfer ver 
fhmolzen. Statt den Bleiftein zu röften, bedient man fich zuwei⸗ 
len einer ähnlihen, nur wirkfamern Operation, des Verbla: 
fens, wobei der Stein in einem Treibofen (f. ®d. I. ©. 109), 
deifen Herd von Geſtiebe gefchlagen ift, eingefchmolzen, und durch 
das auf die Oberfläche wirkende Gebläfe ſowohl Schwefel verbrannt 
und verflüchtigt, als ein Theil des Eifend, Kupfers und Bleies % 
dırtwird. Es fondert fich auf der Oberfläche das oxydirte Eifen, we. 
gen feiner Schwerflüfligfeit, ungefchmolzen ab; zugleich bildet fih 
eine bleiorydhaltige Schlade, und etwas Blei wird im metalli- 
fhen Zuftande ausgeſchieden. Lepteres findet man am Boden 
. a3 * 
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des unter der Olättgaffe angelegten Stichherdes, in welchen ber 
ig verblafene Stein abgelaflen wird. 

Das aus der Geftiebefammer über dem Hohofen geſam⸗ 
melie Fluggeſtiebe (der Hüttenrauch, das Nicht oder 
Fätten⸗Nicht), welches wohl 30 Prozent und darüber an 
Ski enthält, wird mit anderen Abfällen noch zu Gute gemacht. 

Das entweder durch die Röftarbeit oder die Niederfchlage- 
arbeit ausgebrackte Blei unterfcheidet man in Kaufblei und 
Werkblei: unter letzterem verficht man daß filberhaltige,, auf 
eitber zu benugende Blei. Das Kaufblei ift oft nicht rein ge: 
wg, um fogleich in den Handel gebracht zu werden, fondern ent 

noch Schwefelblei, Arfenit, Antimon, Zink, Nidel, Kobalt 
and Kupfer: Verunreinigungen, welche es nicht nur untauglich 
m chemiſchen Verwendungen, fondern auch hart, fpröde, und da⸗ 

zur mechanifchen Bearbeitung ungeſchickt machen. Zur Rei⸗ 
nigung des Bleies reicht in ſolchen Fällen gewöhnlid ein Um⸗ 
ſchmelzen bei gelinder Hige auf einem ftarf fchrägen, von Geſtiebe 
geſchlagenen Reverberir⸗Herde hin, wobei das reine Blei abfließt, 
und die ſtrengfluͤſſigeren Beimiſchungen auf dem Herde zurüdbleis 
ben. Bei der Befchreibung des Bleiberger Schmelzprozefles (&. 
352) ift angegeben worden, wie diefes Umfchmelzen mit dem Aus: 
dringen des Bleies aus den Erzen zugleich gefchieht. Sehr un: 
reines Kaufblei, in welchem die Menge der fremden Metalle (vor. 
züglich Arfenif und Zinf) z. B. bis gegen den vierten Theil be- 
trägt, wird in einem wie zum DVerblafen des Bleiſteins (&. 355) 
eingerichteten Treibofen gefchmolzen. Hierbei ſteigen die leichtes 
ren Metalle fammt dem Schwefelblei in die Höhe, werden durch 
den Wind des die Oberfläche beftreichenden Gebläfes orydirt, und 
ſchmelzen mit einem Theile Bleioxyd zur Schlade, welche fo lange 
abgezogen wird, bis man an der röthlichgelben Farbe des fich bil: 
denden Oxydes fieht, daß daſſelbe reine Bleiglaͤtte ift. 

Aus dem Werfblei wird durch Abtreiben (f. diefen Art. 
im I. Bande, S. 103) das @ilber dargeftellt, wozu jedoch, wenn 
die Arbeit fich Tohnenfoll, ein Silbergehalt von wenigftens 3 Loth 
im Zentner erfordert wird. Bei einem geringeren Gehalte febt 
man das Blei beim Ausfchmelzen filberhaltiger Bleierze zu, um 
ed auf diefe Art anzureichern. Das beim Abtreiben fallende halb: 
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vergladte Bleioryd (die Glaͤtte) wird, nach ihrer, größern ‚oder 
geringern Reinheit, theils wie fie it in-den Handel gebracht 
(Raufglätte), theild in Arummöfen (felten in Flammenoͤfen) 
durch das Schmelzen mit: Kohle zu Wei reduzirt. Man nennt 
diefe Herftelung des Bleies aus. der Glätte das. Uxifichen ober 
Anfrifchen, die dazu beftimmte unreinere Glaͤtte Friſche 
glätte, und das erzeugte Blei Friſchblei ader Glaͤttblei, 
Slätte, welche beim Abtreiben eines flarf mit fremden Metallen 
verunreinigten Bleies, beſonders zu Anfang der Operation , ſich 
bildet, muß jederzeit verfriſcht werden. 

Chemiſch reines Blei kann Feine im Großen ausgeihte er 
fahrungsart liefern; denn felbft das auf die angegebenen Arten 
gereinigte Kaufblei enthält noch eine geringe Menge (5 bis a Pro⸗ 
zent) fremder Metalle, befonders Kupfer und Eifen, zuweilen. Ans 
timon oder Silber. Um fich Daher ganz reines Blei:zu verfchafr 
fen, glüht man chemifch reines. kohlenſaures Bleioxyd mit Kohle, 
oder fällt eine Auflöfung des durch mehrmahlige Kryſtalliſation 
gereinigten Bleizuckers mittelſt Zink. 

Darſtelluug der Blei-Verbindungen, Won den 
technifch angewendeten Verbindungen des Bleies kommt außer 
dem Bleiglanze Peine in binlänglicher Menge und Reinheit in der 
Natur vor; fondern fie werden alle durch Kunft, entweder uns 
mittelbar oder mittelbar aus tegulinifchem Blei, bereitet. 

Das gelbe Bleioxyd wird ald Mahler» und Anfireis 
cher⸗Farbe (Bleigelb, Maſſikot, auch öfterd Neugelb, 
Königsgelb und Ehemifchgelb genannt) verwendet. Zu 
diefem Behufe bereitet man es im Großen durch Kalziniren des 
Bleies unter Zutritt der atmofphärifchen Luft. Man bedient ſich 
dazu eined Neverberirofend, der einen langen, etwas vertieften, 
mit einem Dache überwölbten Herd (Bleiherd), und aufeines 
langen Seite des letztern den Roſt und Feuerraum, auf der: aur 
dern den Schornftein hat; fo, daß die Flamme über das in.der 
Vertiefung ded Herdes befindliche Blei ftreichen muß. Das Blei 
wird hierdurch gefchmolzen, und in einer dem Rothglühen nahen 
Hige erhalten. Das Oxyd, welches fich auf der Oberfläche des⸗ 
felben bildet (die Bleiaſche) wird mittelft einer eifernen Krüde ab: 
geſtrichen, und auf eine im Hintergrunde des Herdes angebrachte 
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Erhöhung gefchoben. Diefes Verfahren fept man fo Iange fort, 
bis alles Blei ſolchergeſtalt orpdirt iſt; dann zieht man Die ganze 
Maſſe wieder auf den Herd hervor, breitet fie gleichmäßig aus, 
und erhält fie, unter befländiger Einwirkung bes Luftzuges und 
öfterem Umräßren, fo lange in dunflem Nothglühen, bis eine 
herausgenommene und erfaltete Probe ganz die gehörige gelbe 
Farbe zeigt. Eine zu ſtarke Hitze muß bei diefer Operation ver 
mieden werden, ‚Damit nicht dad Oryd fehmilzt, und man Glätte 
ſtatt Maſſikot erhält; zu ſchwache Hitze aber bewirkt. die Orybation 
nicht volftändig: es fommt daher wefentlich auf die Regulirung 
des Feuers an, wenn die Bereitung gut gelingen fol. Das fer 
tige Bleigelb wird mittelft der Krüde aus dem Ofen gezogen, 
durch darüber gegoſſenes Wafler abgekühlt, naß zwifchen Muͤhl⸗ 
fleinen fein:gemahlen, durch Schlämmen von den noch darin ent: 
balteneu metallifchen und unvolllommen orydirten Bleikoͤrnern 
(After), welche fih im Waller fchneller zu Boden feben, gerei⸗ 
nigt, und endlich getrodnet. Der After wird gefammelt, und 
ebenfalls auf Maflifot verarbeitet. | 

An vielen Orten hat der Maffifot- Ofen eine andere Bau⸗ 
art, wobei der Raum des laͤnglich vieredfigen, flach überwölbten 
Herdes durch zwei fchmale, nur 3 Zoll hohe Mauern in drei 
parallele und gleich breite Abtheilungen getrennt ifl. Die mitts 
lere Abtheilung dient als Seuerherd , hat jedoch gewöhnlid, kei⸗ 
nen Roft; die Abtheilungen links und recht find die Bleiherde, 
über welche die. von dem Gewölbe niedergehaltene Flamme des 
Holzes fich ausbreiten muß. An der vordern fchmalen oder End» 
Seite hat der Feuerherd das Heiploch, und jeder Bleiherd eine 
Öffnung, durch welche das Blei eingetragen wird, und die Luft 
während der Kalzination zutritt. Am gegenüber ftehbenden oder 
Hintern Ende find über den Bleiherden zwei Zuglöcher im Ge: 
wölbe, welche die Stelle des Schornfteins vertreten. Alle drei 
Herde find mit Ziegeln gepflaftert und ganz horizontal, bis auf 
eine zwölf ZoU lange Strede am vordern Ende jeded Bleiherdes, 
welche nad) einwärts abhängig ift, um das Ausfließen des ge 
fhmolzenen Bleies zu verhindern. Man ftellt flatt deſſen wohl 
auch nur einige Ziegel vor die Offnung. Jeder Bleiherd kann, 
wenn er 6 Buß lang und » Buß breit ift, ı80 Pfund Blei aufr 
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nehmen, welches durch eine von Menfchenhanud oder auch durch 
Waller in Bewegung gefepte Krücke beftändig gerührt wird, bie 
ed ganz in Bleiafche verwandelt ift, wozu etwa 6 bi8 8 Stunden 
nötbig find. Zur völligen Oxydation, d. h. zur Verwandlung der 
Bleiaſche in Maffifot, find nun ferner noch beiläufig 16 Stunden 
notbwendig, während welcher die Maffe auf den Herden nur zu= 
weilen umgerührt wird. — In England hat man Maifikot : Ofen 
mit einem breiten Bleiherde in der Mitte und zwei fchmalen Feuer⸗ 
berden zu beiden Seiten. 

Die Bleiglätte oderdas gefchmolzene Bleioryd (S. 331) 
wird fat in allen Fällen angewendet, wo man des Bleioxydes 
nicht gerade ald Farbe bedarf. Sie ijt theils blaßgelb (gelbe . 
Glätte, Silberglätte), theild grünlihgelb (grüne 
Glätte), theild, wenn fie etwas rothes Bleioxyd enthält, roth⸗ 
gelb (rothe Glaͤtte, Goldglätte). Man erhält eine große 
Menge Glätte ald Nebenproduft beim Abtreiben des filberhaltis 
gen Werkbleies (&. 356): diefe ift mit’ Kiefelerde, Eiſenoxyd 
und Rupferoryd verunreinigt, enthält auch oft eine geringe Menge 
Silber. Hin und wieder (3. B. in Kärnten) wird reinere Glaͤtte 
auch abfichtlich aus Blei bereitet, indem man daß legtere in einem 
Dfen wie zur Darftellung des Maififotö behandelt, gegen Ende 
der Operation aber die Hige verftärft, um das Oryd zum Schwel- 
zen zu bringen, dann die in Klumpen zufammengebadene Maſſe 
auf einem eigenen Herde außerhalb des Ofens erfalten läßt, wo: 
bei fie fich in bald mehr bald weniger feine Schuppen Töfet. Zweck⸗ 
mäßiger ift es, zur Vereitung ber Glaͤtte fich. des Treibofens 
(Bd. I. S. 109) zu bedienen, im welchen die Orydation des ein- 
gefhmolzenen Bleies durch den Luftfirom eines Geblaͤſes weit 
fhneller bewirkt wird. 

Die Mennige oder dab rothe Bleioryd wird im 
Großen dargeftellt,_indem man das gemahlene und gefchlammte 
Maififot ferner der Hipe ausſetzt. Diefed Faun auf verfrhiedene 
Art gefchehen. An einigen Orten bedient man fid) hierzu eines 
eben folchen Oſens, wie der ijt, in welchem das Maffifot verfertigt 
wird. Man breitet das gelbe Oxyd auf dem Herde dieſes Ofens 
aus, wendet ed von Zeit zu Zeit um, und laßt die Erhikung 
fo lange dauern, bis die gehörige Farbe zum Vorſcheine gekom— 
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men ift. An anderen Orten wird das Maſſikot in thönerne oder 
eiferne, an einem Ende verfchloffene, und in der Mitte etwas 
ansgebauchte Zylinder gefüllt, welche horizontal über dem lan- 
gen, fchmalen, zugewölbten Beuerraume eines Ofens liegen ; fo 
zwar, daß die Flamme fie rings umfpielen kann. In jeden fol 
chen Zylinder, der 18 bis 20 Zoll lang ift, und 10 Zoll im 
größten Durchmeſſer hat, gibt man ungefähr 30 Pfund Maſſi⸗ 
Pot, wovon er etwa zum vierten Theile voll wird. Die Kalzi⸗ 
nation dauert 24 bi6 48 Stunden, während welcher Zeit man 
alle halben Stunden mit einer eifernen Spatel forgfältig ums 
rührt; fowohl um nach und nach alle Theile des Oxydes mit ber 
Luft in Berührung zu bringen, als um dad Schmelzen der untern 
Schichte zu verhindern. Eine genaue Regulirung der Hitze iſt 
beim Mennigbrennen noch nothwendiger al& bei der Maflifots Ber 
reitung ; zu geringed Feuer verzögert unnöthiger Weiſe die Opes 
ration ; zu ſtarkes bringt das Maflifot zum Schmelzen, oder be- 
wirft eine Desorpdation der fchon gebildeten Mennige. Der zweck⸗ 
mäßigfte Hibegrad ift jener, bei welchem der untere Theil der 
Bylinder gerade zum Rothglühen fommt. Empfehlenswerth ift in 
diefer Hinficht die Methode, das Maſſikot iu flachen Gefäßen 'von 
Eiſenblech bis faft zum Rothglühen zu erhigen, dann die Zuglö- 
der des Ofens zu verfchließen, das Brennmaterial herauszuneh⸗ 
men, und fo alles mit einander recht langfam erfalten zu laſſen. 
Hierbei tritt nun eine QTemperatur ein, bei welcher das Mailikot 
durch Aufnahme von Sauerftoff aus der Luft zu Mennige oxydirt 
wird; und durch die Verzögerung der Abfühlung muß man diefen 
Grad der Temperatur fo lange zu erhalten fuchen, daß alles Blei⸗ 
oryd Zeit bat, fich in Mennige zu verwandeln. 

Die fertige Mennige wird (um das der Befundheit fchädliche 
Verftauben zu verhindern, in einem verfchloffenen Kaften) durch) 
ein feined Haar= oder Drahtfieb gebeutelt, um alle zufammen: 
gebadenen oder verglasten Theile davon zu trennen. Reine Men: 
nige befigt eine feurig gelbrothe Farbe, wird, gelinde geglüht, 
gleichmäßig gelb, und ſchmilzt, auf einer Kohle vor dem Loͤth⸗ 
rohre erhigt, ohne Rückſtand zu einem Bleikorn. Cine Verfäle 
ſchung mit Ziegelmehl und dgl. läßt fich hierdurch leicht entdeden. 
Wenn zur Vereitung der Mennige fupferhaltiges Blei angewen- 
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det worden ift, fo enthält diefelbe Kupferoryd. Diefe Verunrei⸗ 
nigung ift wefentlich nachtheilig für den Gebrauch der Mennige 
in der Glasfabrifation, weil eine geringe Menge Kupferoryd das 
Glas fchon färbt; das Kupferoryd laͤßt fich indeffen dur Dige- 
ſtion mit kaltem deftillirten Effig entfernen. Aus Pupferhaltigem 
Blei fol fich reine Mennige gewinnen laffen, wenn man daffelbe 
mir etwad Zinn zufammenfchmelzt, und den bei der Kalzination 
zuerft orydirten Theil, in welchem das Zinn und Kupfer enthals 
ten find, befeitigt. Hierbei muß aber berücfichtigt werden, daß 
eine Pleine Menge Zinn, weldye im Blei zurücbleiben fönnte, 
die Mennige ebenfalld zur Bereitung des Kryftallglafes unan⸗ 
wendbar machen würde, weil vom Zinnoxyd das Glas trüb und 
undurchfihtig wird. Diele Fäuflihe Mennige wird aus Blei- 
glätte bereitet; diefe enthält natürlich alle fremden Stoffe, welche 
in der Glaͤtte enthalten waren (S. 359). 

Die gelbe Verbindung von Bleioxyd und Chlorblei, welche 
unter dem Nahmen Kaſſeler Gelb, Mineralgelb oder 
Patentgelb bekannt ifi (S. 336), und als Farbe zum Mah⸗ 
len und Lackiren gebraucht wird, kann auf verſchiedene Weiſe 
dargeſtellt werden, und hat gewiß ſo, wie ſie im Handel vor⸗ 
kommt, nicht immer einerlei Zufammenſetzung. Folgende Vor⸗ 
ſchriften verdienen angeführt zu werden: ı) Man glüht ein 
Semenge von ı Theile Ehlorblei und 4 Th. Bleioryd. Die 
gefloffene Maſſe wird pomeranzengelb, und gibt ein hochgelbes 
Pulver. 2) Man milht 10 Th. reines gelbes Bleioryd mit 
ı Th. Salmiaf,. und erhitzt fie zum Schmelzen. Hierbei fiheis 
det fih auf dem Boden des Tiegels metallifches Blei auß, 
welches durch den Waflerftoff des im Salmiak enthaltenen Am⸗ 
moniaks reduzirt worden ift. Das darüber befindliche Bleioxyd⸗ 
Ehlorblei ift nach dem Erfalten von blättrigem Gefüge, und, 
wenn man reines Bleioryd angewendet hat, von einer fchönen, 
reichen gelben Farbe. 3) Ein Theil Salmiaf mit 4 Th. Men: 
nige auf gleiche Weife behandelt,‘ Tiefert ähnliche Nefultate. 
4) Man madht 7 Ih. Maffifot oder reine Bleiglätte, fein ges 
pulvert, mit ı Ih. Kochfalz und der erforderlichen Menge Waf- 
fer zu einem dünnen Brei, den man unter öfterem Umrühren 
einige Zeit ftehen läßt. Die Einwirkung des Bleiorydes auf 
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Das Kochfalz zeigt fi dadurch, daß die Mifchung anjchwillt 
und gan; weiß wird. Iſt diefe Veränderung eingetreten, fo 
gießt man die überfiehende Flüſſigkeit, welche aͤtzendes, durch 
dad Bleioryd aus dem Kochfalze abgefchiedened Natren und 
etwas aufgelödtes Bleioryd enthält, ab, wäfcht dad weiße Pul- 
ver (Bleiosyd:Chlorblei) mit Waller aus, trodinet ed, amd 
ſchmelzt es endlich bei mäßiger Glühhige, wobei es durch Ver: 
Inft feines chemifch gebundenen Waſſers die gelbe Farbe erhält. 
5) Man übergießt Bleiglätte mit dem dritten heile ihres Ges 
wichtes Fonzentrirter Salsfäure rührt öfter um, und ſchmelzt 
nach 34 Stunden die weiß gewordene Mafle, wobei fie die oben 
angezeigte Veränderung erleidet. 6) Zur Emailmahlerei wird 
dad Kafleler Gelb am beften fo bereitet, Daß man ein inuiges Ge⸗ 
menge aus gleich viel Salmiaf, Alaun und reinem Bleiweiß in 
- einem Schmelztiegel bis zum Erfcheinen der gehörigen Farbe erhigt. 

Das in der Wafler-, Ohl» und Emailmahlerei gebrauchte 
Meapelgelb ift eine dem Kafleler Gelb verwandte Zuſammen⸗ 
fegung, welche aber außer Bleioryd » Chlorblei auch Antimon im 
orpdirten Zuftande enthält, und dieſem zum Theil feine Faͤrbung 
verdanft. Es entfteht immer, wenn Bleioxyd⸗Chlorblei mit Ans 
timonoryd in Fluß gebracht wird, und ijt ald eine Verbindung 
von Kaileler Gelb mit Antimongelb (Bd. I. S. 311) zu betrach- 
ten. Man erhält Neapelgelb aus folgenden Mifchungen, welche 
in einem bededten Schmelztiegel duch einige Stunden, zuerſt 
gelinde, zulegt aber biszum Rothglühen des. Dedeld, erhipt wer: 
den: ı) 16 Theile gepulverted Antimon, 34 Ih. Bleiglätte, ı Th. 
Aaun, ı Th. Kochſalz; =) 6 Theile reines Bleiweiß, 2 Th. 
fchweißtreibendes Spießglan;*), ı Th. Salmiaf; 3) a2 Theile 
Bleiweiß, 3 Theile weißes Antimonoryd, ı Theil Alaun, ı Theil 
Salmiaf; 4) 128 Zheile Vleiglätte, ı Th. fchweißtreibended 





—, 


*) Die ift faures antimonfaures Kali, welches in Geftalt eines wei: 
fen Pulvers zurüdbleibt, wenn die durch Verpuffen von Antimon 
mit Salpeter erhaltene Maſſe mir Eochendem Waffer, welches an⸗ 
timonfaures Kali aufnimmt, ausgezogen wird (f, Bd. J. S. 304). 
Statt deffelben kann auch die durch das Verbrennen des Antimons 
mit Salpeter entftandene Maſſe felbft verwendet werden, wenn 
fie vorher nur mit altem Wafler ausgewafchen worden if. 
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Spießglanz, 8 Ih. Salmiaf. Zur Bereitung von Kaſſeler Gelb 
und Nenpelgelb muß man fidy fehr guter und ftarfer Tiegel bedie⸗ 
nen, weil diefelben vom Bleioxyde leicht angegriffen werden 
(S. 334). Die Subftanzen müffen vorher rein gepulvert und 
durch Sieben genau mit einander vermengt werden. Das Hineins 
fallen von Koblenftaub ift forgfältig zu vermeiden. Wenn es 
nöthig ift, den Inhalt eines Ziegeld umzurühren, fo gefchieht 
Dieß mit einem thönernen Pfeifenftiele, nie aber mit einem eifere 
nen Stabe, weil Eifen die Farbe verunreinigen würde. 

Vonden Salzen des Bleiorydes werden drei, nähms 
lich das Fohlenfaure, chromfaure und efligfaure Bleioxyd, zu 
technifchen Anwendungen fabrifmäßig bereitet. Ein viertes, nähm- 
lich das fchwefelfaure Bleioryd, ift bisher zur technifchen Be⸗ 
nugung (an der Stelle des Bleiweißes) vielmehr nur vorgefchla» 
gen ald wirklich gebraucht worden. Bon den Methoden zur Er⸗ 
seugung des kohlenſauren Bleioxydes wird in dem Artikel Blei⸗ 
weiß die Rede feyn. Über das chromſaure Bleioryd kann man 
den Art. Chrom nadhfchlagen. | 

Das effigfaure Bleioryd ober den Bleiguder 
(&. 333) gewinnt man im Großen auf zweierlei Weife: ı) In⸗ 
dem man dünne gegoffene Bleiplatten in fchmale Streifen zerſchnei⸗ 
det, und in fleingutene Töpfe legt, die bis zur Hälfte mit deſtil⸗ 
lirtem Eſſig gefüllt, und leicht bededit in einer Temperatur von 
ı5 bis 18° R. Bingeftellt werden. Es bildet fich hierbei auf dem 
über den Eſſig hervorragenden Theile des Bleies Fohlenfaures Blei⸗ 
oxyd (ſ. Bleiweiß), welches, indem man die Töpfe von Zeit 
zu Zeit fchüttelt, durch den Eifig abgefpült und unter Entwides 
Iung der Kohlenfäure aufgelöfet wird. Wenn nach Tängerer 
Zeit der Eifig mit Bleioryd bis zu dem gehörigen Grade gefät- 
tigt ift, filteirt man die Flüſſigkeit, dampft jiein.einem bleiernen, 
oder in einem verzinnten Fupfernen Gefäße ab, filtrirt fie wieder, 
und läßt fie fryftallifiren. 2) Indem man in einem bleiernen Keflel, 
mit Beihülfe gelinder Wärme, gepulverte und gefiebte reine Blei- 
glätte (zuweilen auch Bleiweiß) in deftillirtem Eflig oder gereis 
nigtem Holzeſſig auflöfet, fo lange derfelbe davon aufnimmt ; Dies 
fer Auflöfung von bafifchem effigfauren Bleioryde (©. 333), wenn fie 
klar abgegoffen it, noch Eſſig (ein wenig mehr als Die Doppelte Men⸗ 
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ge) zuſeht, bis ſie das blaue Lackmuspapier roth macht; und nun zur 
Kryſtalliſation abdampft. Dieſes zweite Verfahren hat den Vor⸗ 
zug einer weit größern Schnelligkeit vor dem erſten voraus. 

Zum Abdampfen der Bleizuder » Auflöfang fann man fid 
auch unverzinnter fupferner Keffel bedienen, wenn man, um bie 
Auflöfuug von Kupfer zu verhindern, Bleiſtücke hinein legt. Wenn 
man während bed Abdampfens einen ftechenden Geruch nach Eſſig⸗ 
fäure bemerft, fo ift dieß ein Zeichen, daß das Salz von der 
Hige zerlegt zu werden anfängt, und man muß in diefem Halle 
etwas Eſſig zufegen. Überhaupt ift es gut, während des Ab: 
dampfens ſtets einen Überfchuß von Eifig in der Flüſſigkeit zu ha: 
ben. ‘ Sobald ein Tropfen der Auflöfung, den man auf einen kal⸗ 
ten Körper fallen laßt, ſtrahlenfoͤrmig kryſtalliſirt, iſt die Ab: 
dampfung bis zu dem erforderlichen Grade gediehen. Zur Kry⸗ 
ftellifation dienen thönerne glafirte Käften, welche man mit der 
eingefochten und etwas abgekühlten Auflöfung onfüllt. Hier ge: 
einnt diefelbe ganz zu einer aus feinen Aryftallnadeln beitehenden 
Maffe, von welcher man nad) zwei Tagen, durch zweckmaͤßige 
Neigung der Gefäße und Durchfiechen mit dem Meffer, die Mut⸗ 
terlauge abfließen laͤßt. Wenn, wie ed zuweilen gefchieht, die 
Kryftallifation fchlecht oder gar nicht von Statten geht (gewöhn- 
lich wegen Anwefenheit einer großen Menge von bafifchem eilig: 
faurem Bleioxyde); fo ift es nöthig, das Salz mit Zufag von 
Eſſig wieder aufzulöfen, und neuerdings zum Kryftallifiren zu ftellen. 

Wenn man fich, nach der in England und Sranfreich ein» 
geführten Methode, des gereinigten Holzeſſigs von hinreichender 
Stärke bedient, fo kann das Abdampfen der Bleizuder» Auflöfung 
erfpart werden. 70 Pfund eines Molzeffige, welcher am Bau: 
me’fchen Ardometer 8 Grad zeigt, werden durch 5g Pfund Blei— 
glätte neutralifirt. Die Wirfung der Säure auf das Bleioxyd 
findet beim Zufammenbringen beider augenblidlih Statt, und 
zwar ſo lebhaft, daß eine Erwärmung eintritt, welche hinreichend 
ift, den Bleizucker aufgelöfet zu erhalten. Man fommt indeilen 
mit einer gelinden äußern Wärme zu Hülfe, und fept fogar ein 
wenig Waffer zu, bis die Slüffigfeit ae wird. Hierauf gießt 
man diefelbe fogleich in die Kryftallifirgefäße. Die angegebenen 
Mengen von Effig und Bleiglätte bilden 100 Pfund Bleizuder, 
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wovon gewöhnlich 75 Pfund durch. die Kryftallifation erhalten wer: 
den, und 25 Pfund in der Mutterlauge bleiben, 

Die Mutterlauge von der Kryftalifation des Bleiguders 
wird bei einer folgenden Auflöfung zugefebt: Doc) kann dieß nur 
eine Zeit lang geichehen, denn man erhält endlich eine fehr uns 
reine Mutterlauge,: dad Salz fenftallifirt fchwer, und trodnet 
ſchlecht. Sobald man dieß bemerkt, darf die Mutterlauge nicht 
weiter zugefept ‚werden,. fondern man fällt daraus durch gerei⸗ 
nigte Pottafche ober Soda fohlenfaures Bleioryd, und loͤſet Dies 
ſes, :eben fo wie die Bleiglätte, in Effig wieder -auf. Der Blei 
zuder foU aus ganz reiner Bleiglätte bereitet werben ; Glätte, die 
micht ganz frei von Kupfer iſt, liefert ein Salz, deſſen Farbe ein 
wenig.in dad Bläuliche geht. Bon manchen Käufern wird ins 
deilen diefe leichte‘ Kärbung gern gefehben. 

Dos [hwefelfaure Bleioryd erhält man ald Neben- 
produft, wenn man, um für den Gebraud) in der Kattundrudes 
rei eſſigſaure Thonerde zu bereiten, Wleizuder : Auflöfung durch 
Alaun zerfegt; deögleichen, bei der Bereitung von effigfaurem 
Kupferoryd (fryftallifirtem Grünſpan) aus Kupfervitriol und Blei⸗ 
zucker. Im Großen fönnte ed wohlfeil aus geröftetem Bleiglanz 
mit einem Zufabe von Salpeter durch Behandlung mit Schwefel» 
fäure in einem bleternen (oder mit Blei gefütterten eifernen) Ge⸗ 
fäße dargeitellt werden. Die Erflärung des Vorganges, welcher 
hierbei Statt findet, iſt ganz einfach. : Der geröftete Bleiglanz 
befteht fchon zum Theil wirklich aus fchwefelfaurem Bleioryd, 
überdieß aber aus Bleioryd und noch unzerfegtem Schwefelblei 
(S. 341). Das Bleioryd verbindet ſich unmittelbar mit der zu⸗ 
gegoilenen Schwefelfäure; ein anderer Theil diefer legtern wird 
verwendet, um den Salpeter zu zerlegen, und die audgefchiedene 
Salpeterfäure orydirt das Schwefelblei zu fchwefelfaurem Blei⸗ 
oryd. Der Engländer Groves gibt zur Ausführung diefed Pros 
zeſſes folgende Anweifung. Der gexöftete, fein gepulverte und 
geſchlaͤmmte Bleiglanz wird, mit dem fuͤnften Theile Salpeter 
vermengt, in einem retortenaͤhnlichen zylindriſchen Gefäße erhitzt, 
und zugleich mittelſt einer luftdicht in den Deckel eingeſetzten Ruͤhr⸗ 
vorrichtung ſtets in Bewegung erhalten und durch einander ge⸗ 
miſcht. Über der Retorte iſt ein bleierner Behälter angebracht, 
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den man mit Schwefelfäure von 50 bis bo Brad Baums (ſpeiif. 
Gew. 1.5 bis 1.7) voll erhält. Durch ein mit einem Hahne vers 
fehenes bleiernes Rohr läßt man die Säure in die Retorie fließen. 
Ein anderes Rohr führt die entftehenden Dampfe in eine Vorlage 
zur Verdichtung, oder in die freie Luft. Endlich befindet fich im 
Dedel der Retorte noch eine Öffnung, welche nur aufgemacht 
wird, wenn man von dem Inhalte etwas herausnehmen will, um 
den Fortgang der Operation zu erfennen: Wenn die Mifchung 
mehrere Stunden lang ununterbrochen erhigt und gerührt worden 
it, überläßt man fie Durch zwei: oder drei Tage der Rube, rührt 
fie zuweilen noch um, und zieht endlid) die Säure ab. Der Ins 
halt der Retorte wird dann herausgenommen, mit Wafler gewa⸗ 
fhen, getrodnet, wieder mit der. nähmlichen Menge Salyeter 
wie das erfte Mahl vermengt, und mit ftifcher Schwefelfäure 
auf die befchriebene Weife behandelt. Zulept wird das Produft 
mit warmen Waſſer bis zur gänzlichen Entfernung der Säure 
auögewafchen, getan, und zum feinften Pulver zerrieben oder 
gemahlen. 
8. % 


Bleiarbeiten. 


Obwohl das Blei im metallifhen Zuftande nicht felten ver: 
arbeitet wird, fo ftehen doch die Fabrikate aud demfelben denen 
aus anderen Metallen, ihrer geringen Seftigfeit und Dauer wes 
gen, bedeutend nach; fo daß, mit weniger Ausnahme, dad Blei 
nur feiner Wohlfrilheit wegen gewählt wird, welche wieder ſowohl 
durch feinen urfprünglich niedrigen Preis, als durch die Leich- 
tigfeit erflärbar iſt, mit welchem ihm eine beliebige Form gege⸗ 
ben werden fann. Der zuletzt angeführte Umftand bezieht fich 
insbefondere auf dad Bießen des Bleies, und auf feine Verwand⸗ 
Iung in Blech; indem diefes Metall andere Bearbeitungsarten 
nicht fo gut verträgt. Denn ungeachtet feiner Weichheit findet 
man doch beim Zeilen und Drehen Schwierigfeiten, weil es fich 
während diefer Operationen gleihfam an die Werkzeuge anklebt. 

Schon das Zertheilen der großen, im Handel vorfommenden 
Bleiflöge (Mulden, Bleigänfe) iſt nicht ohne Befchwerlich- 
keit, und muß mittelft eines aufgefegten fcharfen Beiled (man 
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fehe Bd. 1. S. 418, und Tafel a, Fig. 23) gefchehen, welches 
durch ftarfe Hammerfchläge getrieben wird. Wo Gelegenheit vor⸗ 
handen ift, verfchafft man ſich kleinere, zum fchnellern - Schnels 
zen geeignete Stüde dadurch, daß man deu Bleiflog einer Hitze 
ausſetzt, welche hinreichend ift, die Kanten in anfangenden Fluß“ 
zu bringen. Ein fo erhigter Block zerfpringt Durch einen einzigen 
ftarfen Hammerſchlag in Eleine, auf dem Bruche kryſtalliniſche 
Stücke (S. 330). 

Das Befeilen des Bleies iſt faft nur an gelötheten Stellen, 
und dort, wo Anfäbe von Gießzapfen oder Gußnaͤhte ſtehen geblieben 
find, nothwendig. Man bedient fid) dazu dor Raſpeln, oder grober 
einhiebiger Feilen, weil die Zähne gewöhnlicher Feilen von den in 
diefelben fich Hineinfegenden Spänen fchnell verftepft und uns 
brauchbar werden. Gedreht werden Bleiarbeiten auf diefelbe Weiſe 
wie die Zinnwaaren; nur müjlen die Drebftähle ſtark feyn, damit 
fie fi nicht federn, und fortwährend mit Wailer benetzt werden, 
eine Vorficht, ohne welche man feine reine Flaͤche erhält. Naß, 
: oder noch leichter unter Wafler, fann das Blei auh mit-Mef 
fern reingefchabt, ja fogar mit der Säge zerfchnitten werden. Lös 
her in Blei werden leichter durchgefchlagen als gebohrt, weil 
auch hier die Späne fehr bald im Loche fich reftfepen, und das fer⸗ 
nere Eindringen des Bohrers verhindern. 

Eine der wichtigſten Bleiarbeiten iſt die Darſtellung der 
Bleiplatten undBleibleche. Auch hier iſt das Gießen, welches 
auf mehr als eine Art vorgenommen werden kann, die Haupt⸗ 
fache. Kleinere dünne Platten können dadurch erhalten werden, 
daß der Arbeiter auf einen gut geebneten, mit dickem Papier bes 
legten Ziegel die nöthbige Menge Blei gießt, dailelbe fchnell mit 
einem zweiten gleichen Steine belegt, und entweder auf den letz⸗ 
tern einen plöglichen Schlag führt, oder mit den Füßen darauf 
fpringt. Das Blei wird durch diefe in China übliche Operation 
in eine gleich dicke, fehr glatte Platte, deren Ränder jedoch unregel⸗ 
mäßig find, ausgedehnt. | 

Das fabrifinäßige Verfahren zum Gujfe großer Dleiplatten 
ift der Hauptfache nach folgended. Man bedient fich einer ſtar⸗ 
fen, aus eichenen Bohlen gezimmerten tifchähnlichen Fläche, deren 
Länge ſich nad) der Größe der zu gießenden Platten richtet, und 
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eit aa des ae Fuß beträgt. Vor einer ſchmalen Seite dieſer Ta⸗ 
ft Dede dur Ofen mit dem eingemauerten offenen Schmelzkeſſel. 
Der Tafet feld iſt mit niedrigen Leiften eingefaßt ; nur an der 
zur Open zugekehrten Seite fehlt die Einfaſſung, indem hier die 
ZStürze (dad Gefäß zum Auögießen des Bleies) angebradt 
wert. Berner iſt die Tafel gegen die vom Dfen weggefehrte Seite 
mad abhängig, damit das Blei leichter fließe; und der Grad 
der Reigung kann duch die unter der Tafel eingetriebenen Keile 

deſtiumt werden, indem dad Blei zu dünnern Tafeln eines 
aactern Falles bedarf. Das Gießen gefchieht nicht auf der Holz 
Hide, fondern auf gut Durchgearbeitetem, fein gefiebtem Sande, 
wemit fie bededit wird. Man gibt diefem die genaue Ebene mittelft 
des Streichholzes, welches quer über die Zafel, und fo tief 
ia diefelbe hinein reicht, daß, wenn es längs derfelben von zwei 
Arbeitern auf den Einfaffungsleiften herabgeführt worden ift, die 
lepteren über den geebneten Sand noch fo hoch vorragen, als die 
Wleiplatte did werden fol. Der Sand wird mit einem flachen 
beißen. Eifen, welches man fortwährend ‚mit Bett beftreicht, ges 
glättet. Die ſchon erwähnte Stürze ift ein Gefäß aus Kupfer: 
blech von der GSeftalt eines dreifeitigen hohlen Prisma, an wel 
chem eine ©eitenfläche fehlt. Diefe Offnung befindet fich auf der 
der Gießtafel zugefehrten Seite. Das Gefäß bat ferner eine 
Faſſung aus Eifenfchienen, und rüdwärts zwei Griffe, an wel⸗ 
chen es mittelft Ketten gehoben und geflürzt werden fann, damit 
das Blei, womit man es gefüllt hat, in einem breiten Strome 
auf den Sand fich fehnell und gleichförmig ergießt. Gleichzeitig 
muß das Blei aber, da ed freiwillig und ohne zu ftocfen nicht die 
Sorm füllen würde, mit einem ftarfen Lincale, welches dabei auf 
den Seitenleiften der Einfajlung ruht, überfahren werden. Das 
überflüffige Blei fällt theild über jene Ränder hinab, theils in 
Löcher, weldye man zu diefem Behufe am Ende der Tafel in den 
Sand gemadt hat. Auch find dort ftarfe eiferne Bolzen einge: 
ſenkt, welche fh in das Blei mit eingießen, und an welchen die 
fertige fehr fchwere Tafel durch mechanifche Mittel aus der Form 
gezogen werden fann. Leichtere, dünnere Tafeln aber rollt man 
fogleih über eine hölzerne Walze, und nennt fie in diefem Zu: 
ftande Rollblei. 
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Auch eine bedeutende Übung von Seite der. Arbeiter voraus⸗ 
gefeßt, it es doch unmöglich, auf diefem Wege fehr glatte oder 
ſehr dünne, und überall gleich dicke Platten. zu erhalten. Auch 
werden die Tafeln nie ganz rein. Bekanntlich bildet ſich auf dem 
gefhmolzenen Blei beim Zutritt der Luft fchnelf.: und: in bedeuten» 
der Menge ein Oxyd (von den Arbeitern Koch genannt), deſſen 
DVermengung mit dem Blei ungeachtet des fleißigften Abſchaͤumens 
nie ganz gu vermeiden ift, und befonders dünne Platten unganz, 
löcherig, oft ganz unbrauchbar macht. Um diefen Sehler-zu ver- 
meiden , find einige merfwürdige Verfuche gemacht worden, die 
ſich darauf gründen, das flüffige Blei entweder durch feinen eige- 
nen bydroflatifchen Druck, oder ſogar durch Pumpen, in eine.ge: 
fchloffene Form zu leiten. Das Wefentliche des erfteren, von 
Devillerd erfundenen, Verfahrens beruht auf Folgendem. 
Der Keſſel mit einer bedeutenden Menge Blei, welches. durch die 
unter demfelben angebrachte Feuerung flüjligeerhalten werden muß, _ 
befindet fich ungefähr vier Zuß hoch über der Form. Diefe ift von 
Meiling, befteht aus zwei Haupttheilen, welche einen der Dide 
der zu gießenden Platte gleichen Raum zwifchen. fi laſſen, und 
dur Klammern und Keile feft mit einander. verbunden. find. 
Sie liegt, und zwar (was wohl bemerft werden muß) ſchraͤg, 
in einem fleineren Keilel, welcher gleichfalls mit geſchmolzenem 
Blei gefüllt ift, und durch eine unter ihm angebrachte Heigung 
fortwährend in der gehörigen Temperatur erhalten werden fann. 
Das Blei dient hier nur dazu, um die Form während ber Opera⸗ 
tion zu erwärmen. Die Form liegt fo, daß ihr untered Ende am 
tiefiten in das Blei eingetaucht ift, ihr oberes aber über den 
Keſſel hinausfteht. An diefem Ende ift fie aud) ganz offen. Vom 
Boden des obern Keſſels geht ein Rohr bis in das untere Ende 
der Form, wo ed eine Art von erweitertem Einguß bildet. An dig 
fem Rohre befindet fich ferner ein mit einer Eintheilung verſehe⸗ 
ner Hahn, durch welchen, je ‚nachdem er mehr ader weniger 
geöffnet wird, das Blei aus dem obern Keflel ſchneller oder 
langfamer in die Form ſtrömt, zufolge des .bpdroftatifchen 
Druckes, welchen die im Keffel und im Verbindungsrohre fte= 
hende Säule von flüffigem Metalle ausübt. Dad aus der Röhre 
fommende Blei muß daher die Form füllen, und, da biefe gegen 
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vorne zu, wo fie nicht mehr im Bleibade liegt, weniger heiß ıfl, 
bier fich abkühlen und feft werden. 

Wenn man dafür forgt, daß die fo gebildete Tafel am offes 

nen Ende der Form langfam herausgezogen wird, am untern Ende 
der lehtern aber ununterbrochen Blei aus dem obern Keilel nach⸗ 
firömt; fo fol es möglich ſeyn, Tafeln zu gießen, deren Länge 
Woß von der Menge des Bleied im obern Keflel abhängt, und 
da diefer leicht immer gefüllt zu erhalten ift, gar Feiner Befchrän- 
fung unterliegt. Bei diefem koſtſpieligen Apparate dürfte es fehr 
fehwierig ſeyn, denfelben immer in gleicher Temperatur zu erhal- 
ten, und das Nachfließen des Bleies fo zu reguliren, daß die 
Bildung der feiten Tafel in der Mündung der Form ununterbros 
chen vor ſich geht. 
Apparate, wo dab Blei mittelft Pumpen in die Form getrie- 
ben wird, find, außer zu Platten, vorzugsweife auch zur Verferti⸗ 
gung von bleiernen Roͤhren verfucht worden, und man wird mehr 
darüber im Artifel Röhren finden, 

Die praftifchen Hinderniffe, welche ſich beim Guffe dünner 
Bleiplatten einftellen, find Urfache, daß man fchon vor längerer 
Zeit den Weg eingefchlagen hat, fie recht dic zu gießen, und dann 
erft durch Streden in einem Walzwerfe beliebig zu verdünnen. 
Nur erfordert diefe Behandlungsart möglichft reines Blei, weil 
anderes leicht Riſſe befommt. Man Hat gegen die gewalzten Bleis 
platien das Vorurtheil gehabt, daß fie den gegoflenen in Hinficht 
anf Die Dauer im Freien, ja fogar auf Dichtigfeit, nachftehen. 
Diefe Meinung, welche jegt aber nicht mehr allgemein ift, fcheint 
in fo ferne einigen Grund zu haben, als die auszuftreddende dicke 
Platte nicht rein und fehlerfrei gegoffen wird, wo freilich alle 
Behler, 3. B. äfcherige und unganze Stellen, ſich im erhält: 
niffe, wie die Oberfläche fich vergrößert, immer mehr ausbreiten. 
Man muß daher Sorge tragen, die Gußplatten, welche meiftens 
gegen einen Zoll, und zuweilen darüber die, und drei Fuß im 
Quadrate groß find, fehr rein zu erhalten. Man hat gefunden, 
Daß weder der Sand noch eiferne Platten als Gießform allen 
Borderungen entfpredhen, fondern daß der Buß am beiten auf 
Sandftein gelingt. Diefer muß, um der Hige des flüjligen Mes 
talls zu widerftehen, ziemlich did‘, auch ganzeben abgerichtet, und 
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mit einer hölzernen, nach der Dicke der Platten erhöhten Einfaffung 
verfehen feyn. Dan nimmt denfelben dichten, feinförnigen Sands 
ftein, aus welchem die großen Formen der Zinngießer bereitet wer⸗ 
den. Das GBießen felbft gefchieht auf ähnliche Art, wie bei der 
Anwendung des Sandes, und die Platten werden dann auf Walz 
werfen der ferneren Verdünnung auf eine Art unterworfen, über 
welche im Artifel Blech (8. 261) das Nöthige vorgelommen 
ift. Es hat dann feine Schwierigfeit, die Bleche fo dünn auszu⸗ 
walzen, wie es zudem befannten Zabafbleie (zur Verpackung 
des Tabals, um das Verdunften feiner flüchtigen Beftandtheile zu 
verhindern) nöthig ift. 

Auch dieſes Tabakblei hat man vormahls gegoffen, und 
zwar auf eine Art, welche, ihrer Eigenthümlichfeit wegen, hier 
eine Stelle verdient. Man bediente fich dazu eines hölzernen, länge 
lich vieredigen Rahmens, deflen vier Theile mit einer hinreichen⸗ 
den Anzahl Löcher quer durchbohrt find, damit man darin mit 
Hülfe ftarfer Schnüre feine dichte Leinwand ſo ausfpannen fann, 
daß über die Släche derfelben die Holzdicke des Rahmens auf beis 
den Seiten gleich, Hoch vorfteht. Auf der hinteren Seite wird ein 
mit didem Wollenzeug befleidetes Bret, als Unterlage für die 
Leinwand, eingepaßt ; die vordere Seite aber wird mit einer 
Tuͤnche aus Kreide und Eiweiß beftrichen, um ihr eine gleichmaͤ⸗ 
Gig ebene, doch nicht zu glatte Oberfläche zu geben. Quer in 
den Rahmen wird, auf der vordern Fläche, ein auf der Kante 
ftehendes Bret eingelegt, an deſſen Enden zwei andere Bret—⸗ 
chen befindlich find, welche die langen innern Seiten ded Rabe 
mens berühren. Es entſteht hierdurch gleihfam ein hinten und- 
oben offenes Käftchen, deflen Boden die Leinwand, deflen Vor⸗ 
derwand und Seitenwände aber die erwähnten drei Breter bilden. 
Der Rahmen: jteht beim Gebrauche fehräg; das gefchmolzene Blei 
wird oberhalb des Querbretes eingegoffen, und indem ein Arbeis 
ter legtered an den Seitenbretchen anfaßt, und fchnell über dem 
Rahmen hinabführt, bleibt von dem Bleie, welches dem Brete 
nachfließt, ein dünner Überzug an der Leinwand hängen, der fo- 
gleich eritarrt, und ein dünnes Blatt bildet. Der Überfchuß des 
Bleies fällt zulegt auf den mit Steinen gepflafterten Boden 
des Arbeitöortes. Die Blaͤtter werden deflo dünner, je mehr 
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der Rahmen fchräg fteht, je ſchneller der Arbeiter berabfährt, 
und je flüfliger das Blei war; allein fie werden felten gleich 
die, und die Operation mißlingt felbft geübten Arbeitern fo haͤu⸗ 
fig, daß derfelben die Bearbeitung unter den Walzen fehr weit 
vorzuziehen ift. 

Die Verwendung der Bleiplatten und Bleibleche ift ziem- 
lich befchränft. Man gebraucht fie zum Dachdeden, zur Befleidung 
von Ninnen, feuchten Wänden und Grüften, zur Herftellung 
der Bleifanmern in Schwefelfäure » Babrifen, zu Abtritt: Schläus 
hen und fogenamten englifhen Retiraden‘, Ohl⸗ und Wal: 
ferbehältniffen, zu Keileln bei einigen chemifchen Babrifationd« 
jweigen, zu Särgen u. dgl.; wo meiltend die Unzerftörbarfeit 
des Bleied durch Waller und manche Säuren feine Anwen: 
dung rathfam macht. Zwei bis drei Linien dicke Wleiplatten, 
welche man in Formen von Eifenblech gießt, werden zur Fabri⸗ 
fation des Bleiweißes verwendet. Die Verfertigungsart bleier- 
ner Nöhren, welche entweder aus Blech zufanımengelöthet, 
oder von willfürlicher Länge durch Gießen in Sormen, oder 
endlich durch Strecken furzer und dicker gegoffener Stüde erzeugt 
werden, wird man im Artifel Röhren befchrieben finden. Bei 
der Weichheit des Bleies leuchtet es ein, daß die Verarbeitung 
der daraus verfertigten Platten leicht feyn müſſe, und das 
Schneiden mit Scheren, da8 Nundbiegen mit hölzernen Haͤm⸗ 
mern über bölzerrien Zylindern, das Salzen (©. 325) u. f. w. 
weniger Schwierigkeit haben werde, als bei irgend einer andern 
Blechforte. Über das Löthen des Bleies gibt der Artikel %ö- 
then Ausfunft; die Art, bleierne Gegenflände zu verzinnen, 
fommt unter VBerzinnen vorn 

Gaegoſſene Arbeiten aud Blei gibt es von mancherlei Art. 
Das Gießen gefchieht theild in Lehm, wie bei Statuen, Bür 
ftien, Vaſen, u. dgl. (fiehe Bildgießerei, ©. 152); theild 
mit den Huülfsmitteln der Gelbgießer, in Sand, wie bei der 
Darftellung bleierner Modelle zum Eifen- und Meifingguffe; 
theild endlich in meffingenen mehrtheiligen Formen, auf die: 
felbe Art wie bei Zinnwaaren. Zu erwähnen find insbefondere 
die bleiernen Verzierungen, welche mit Blattgold vergoldet wer: 
den, und zum Belegen hölzerner vergoldeter Rahmen dienen 
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(. Bildhauerei, &. 174); mancherlei Meine Figuren ald 
Kinderfpielzeug; die Anwendung des, Bleies zu Gewichten bei 
Pendeluhren und manchen Mafchinen, wozu es fich feiner großen 
eigenthümlichen Schwere wegen- vorzüglich eignet; die Plom⸗ 
ben (Stempelbleie) zum Siegeln der Kiften und: Waarenpa—⸗ 
fete bei Zollämtern; und noc einige andere Faͤlle, in welchen 
das Blei wegen feiner Faͤhigkeit, Teicht Eindrücke aller Art anzu⸗ 
nehmen, von mehreren Metallarbeitern als Hulfsmittel gebraucht 
wird, und wovon an den gehörigen Drten die Rede ift (f. z. B. 
Blecharbeiten, &. 299, 303). Wemerfenswerth find fer: 
ner die bleiernen Retorten für Kunftbleichen. ‚Sie find frugförmig, . 
mit einem weiten Bauche., und kurzem engen Halfe, in welchen 
dad Berbindungsrohr eingefegt wird. Man gießt fie in meilin- 
genen Formen, aber fo, wie ähnlich geitaltete Gefäße aus Zinn, - 
nicht aus einem Stüde, fondern in zwei Hälften, welche in der 
größten Weite des Bauches auf einander paflen, und dafelbft auf 
eine merfiwürdige Art vereinigt-werden. Man füllt naͤhmlich 
. die Höhlung mit recht trodenem Sand aus, nachdem beide 
Theile mit ausgeglühtem Eifendraht einftweilen auf einander befe⸗ 
ftigt worden find, belegt den Umfang des auf den Boden liegenden 
Geſchirrs in-der Nähe der Spalte mit Lehm, fo daß derfelbe eine 
Zarge bildet, und gießt in diefeleßtere glühendes Blei, welches die 
Ränder zum Schnielzen bringt, und, wenn diefe Operation rund. 
herum nach und nad) vollbradyt ift, beide Stüde fo vollfommen 
vereinigt, daß nach der Wegfchaffung des überflüfligen Bleies 
das Gefäß im Anfehen und Gebrauch fo ift, ald wenn es aus dem 
Ganzen wäre gegoilen worden. Auf ähnliche Art fönnen auch 
Retorten von anderer Form, und die Apparate zur Bereitung der 
FSlußfparhfäure für chemifche Laboratorien verfertigt werden. 

Nicht unbedeutend ift der Gebrauch des Bleies zu Schrot 
und Kugeln für Schießgewehr. Das Flintenſchrot (Blei— 
fhrot, Hagel, Schießhagel) fommt in Sorten vor, welche 
ſich durch die Größe der Körner oder Kügelchen unterfcheiden, und 
mit Nummern bezeichnet werden. Diefer Bezeihnungsart liegt 
nichts Beſtimmtes zu Grunde, fo daß fie von der Willfür der Sa- 
brifanten abhängt. Die gröbjte Sorte nenut man P P, die nächlt- 
folgenden P, 00, a, ı, 2,3, u. f. w. Die feinfte erhält die hochſte 
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Nummer, nähmlich 13, zuweilen 16. Don den größten Körnern 
gehen ı6 bis 18, von den Pleinften, Dunft oder Vogeldunſt 
genannt, 600, 1000, bi6 3606 auf ein Loth. 

Auch das Flintenfchrot wird durch Gießen dargeftellt. In 
einem eifernen oder kupfernen, über einem Windofen befindlichen 
Kefielwird eine bedeutende Menge Blei geihmolzen, und fortwäß: 
send im Sluffe erhalten, um von Zeit zu Zeit das Nöthige mit einem 
Gteßlöffel Heraushohlen und in Körner verwandeln zu können. Zu 
Diefem Behufe fteht in der Nähe ein etwa drei- Schuh weiter 
Bottich, der zum Theil mit kaltem Wafler gefüllt ift. Über dem- 
felben ift eine Pfanne aus Eifenblech (die Schrotform) befe 
ftigt, in deren flachent Boden, jedoch nur am Rande, eine Anzahl 
im Kreife geftellter, gleich großer Löcher fich befindet. Die Größe 

der Löcher, „von welcher auch, wenn ſchon nicht ganz allein, die 
Größe der Bleiförner abhängt, muß nad) den Schrotnummern 
verfchieden, jedoch immer viel Feiner feyn, als der Durchmeſſer 
des aus der Pfanne zu erhaltenden Schroted. Man braucht daher 
mehrere Pfannen, aber keineswegs fo viele ald man Nummern ma- 
hen will, indem man aus einer und derfelden Pfanne Kügelchen 
von verfchiedener Größe erhält. Das Blei, unmittelbar und ganz 
heiß in die Pfanne gegoffen, würde in Strömen durd, die Loͤcher 
fließen, und im Waffer ein unordentliches Haufwerf bilden; man 
muß es daher zwingen, in einzelnen Tropfen durchzufallen. Der 
Boden der Pfanne wird zu diefem Zwecke mit einer Lage Bleiafche 
(&. 331) bedeckt, welche fich im Keffel ohnedieß in Menge bildet. 
Durch diefe Bleiafhe muß fich das eingegoffene Blei erft einen 
Weg bahnen, und langfam bis zu den Löchern durchfidern. Auch 
befteht die Kunft des Schrotgießens darin, das Blei in der Pfanne 
immer in der gehötigen Temperatur zu erhalten, und nur allmäß- 
lig und dann neues nachzufüllen, wenn das darin befindliche zu 
erflarren anfängt, und nicht mehr abtröpfeln will. Die Bleitro⸗ 
pfen bilden, fo wie die Tropfen jeder andern Fluffigfeit, während 
des freien Falles Kugeln, gelangen in diefer Geftalt in das Waſ⸗ 
fer, und behalten fie, wenigftens der Hauptfache nach, auch nad) 
der durch daffelbe bewirften Abfühlung. Das Waffer muß, weil 
ed durch das Blei bald fehr heiß wird, von Zeit zu Zeit erneuert 
werden. 
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Die Größe der Iropfen oder Bleikoͤrner hängt natürlicher 
Weile nicht allein von dem Durchmeſſer der Löcher in der Pfanne, 
fondern auch von dem Grade der Hige und Fluͤſſigkeit des Bleies 
ab. Wenn daher reines Blei genommen würde, welches nicht Dünns 
flüffig ift, und bald erftarrt, fo ift alle Aufmerkſamkeit des Arbei« 
ters nöthig, um ed immer in der gleichen Temperatur zu erhalten, 
und dennoch befommf man viel Ausfchuß von Körneen, welche 
walzen= ober birnförmig, gefchwänzt, oder fonft unsund, wohl 
auch ganz Hohl find. Daher fehen- alle Schrotgießer dem Blei 
Arfenit, und zwar am gewöhnlichiten rothes Schwefelarfenif zu, 
in fehr abweichenden Verhältnilfen, wovon das Mittel ungefähr 
ein Pfund Arfenif auf tqufend Pfund Blei if. Das Blei wird 
Dadurch dünn⸗ und -Teichtflülfiger , und vor dem zu fchnellen 
Erftarren gefihert. Es ift faum zu zweifeln, daß diefer fowopl 
für die Geſundheit der Arbeiter, qls auch für den Verbrauch, feir 
ner giftigen Eigenfchaften wegen, nicht gleihgültige Zuſatz durch 
einen andern, minder fchädlichen, vertreten werden Bönnte. Nah— 
mentlich würde, aller Wahrfcheinlichfeit nach, Schwefelantimon 
(rohes Spießglan;) eben fo gut, und befonders ohne Nachtheil 
für die Arbeiter, anwendbar feyn. 

Die in Beziehung auf die Form verunglüdten Schrotkoͤrner 
kann man fehr leicht dadurch beſeitigen, daß man alles aus dem 
Waſſer genommene und getrodnete Schrot aufeine etwas geneigte 
Fläche bringt, und diefer eine leife Bewegung und eine allmaͤh⸗ 
lig etwas größere Neigung gibt. Die runden Körner rollen über 
die Fläche hinab, während die übrigen auf ihr liegen bleiben. 

Da aber die Körner nie einerlei Größe erhalten, fo müffen 
fie fortirt werden. In Pleineren Anffalten hat man dazu Siebe 
aus verzinntem Eifenbleche. Sie beftehen aus einem niedrigen, 
runden Gefäße mit undurchlöchertem Boden, auf deilen Zarge das 
Sieb mit den feinften Löchern, auf dieſes eined mit etwas weis 
teren, und fo fort, aufgeftecft werden kann; fo daß man gewähn- 
lich in zwei getrennten Sägen oder Abtheilungen fo viele Siebe 
bat, als die Gießerei Nummern verfertigt. Wird das Gemenge 
von ungleich großen Körnern in das oberfie Sieb gebracht, und 
diefes anhaltend geſchüttelt, fo findet man auf dem Boden jedes 
Abtheilung jene Körner, die nicht mehr bucchfallen Fönnen, und 
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erhält das Schröt auf diefe Weife vollfommen fortirt. In gro: 
Sen Schrotfabrifen aber hat man, flatt des Sortirfiebes, lange 
Tafeln, in welche mehrere durch Querleiſten abgefonderte durch⸗ 
Ischerte Bleche ftatt der Siebböden eingelailen find. Wenn diefe 
Tafeln durch eine Mafchinerie, die fehr einfach feyu kann, ge⸗ 
fhättele werden, fo fortiren fie das Schrot weit fchneller, als 
dieß nach der zuvor befchriebenen Methode geichehen kann. 

Die Schrotförner haben, warn fie aus dem Waſſer kom⸗ 
men, keinen Glanz, und befommen beim Trocknen nod) einen 
weißen Befchlag von Fohlenfaurem Bleioryde. Man fehüttet 
fie daher, mit gröblich zerftoßenem Reißblei vermifht, in ein 
an einer horizontalen Achfe befindliches Faß, durch deſſen Um⸗ 
drehung fie nicht nur abgefcheuert, fondern auch mit Reiß 
blei überzogen werden, und eine fhön glänzende, obwohl dun⸗ 
felfarbige, Oberfläche erhalten. In England bat man ver 
fucht, fie erft abzufcheuern, und dann flatt des. Reißbleies mit 
etwas Auedfilber zu behandeln, wodurch fie einen hellen fpiegel- 
ähnlichen Glanz erhalten, und das Abfärben vermieden wird. 
Alein dad Quedfilber erhöht nicht nur die Fabrifations s Kos 
flen, fondern fann auch auf mehrfache Art der Geſundheit nach⸗ 
theilig werden; und der von demfelben hervorgebrachte Glanz 
iſt nicht dauernd, weil das Bleiamalgam, welches fich auf der 
Dberfläche der Körner bildet, an der Luft außerordentlich ſchnell 
oxydirt wird. | 

Das nach der bisher erflärten Altern Art gegoflene Schrot 
iſt keineswegs vollfomnen, indem die Körner bedeutend und um 
fo mehr von der richtigen Kugelgeftalt abweichen, je größer fie 
find. Sie find nicht nur unrund, fondern zeigen auch meiftend 
ein eingefunfened Grübchen, und KHöhlungen im Innern, wo: 
Durch, weil der Schwerpunft nicht mehr in die Mitte der Kugeln 
fällt, die Körner beim Schießen von der geraden Richtung nad) 
dem Ziele abweichen, und fich zum Nachtheile für den Erfolg des 
Schuſſes fehr ftarf zerfireuen. Die Urfache der fehlerhaften Ge: 
flalt Tiegt in der zu ſchnellen Abfühlung, welche die Vleitropfen 
im Waffer erleiden. Der in das Waller gelangende, noch halb: 
flüffige Tropfen erftarrt nähmlich zuerft auf der Oberfläche, wäh: 
rend fein Inneres noch flüffig bleibt, und nur allmählich feſt wer: 
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? 
den fann. Da nun das Blei während des Erftarrens fick zuſam⸗ 


menzieht, fo muß das in der harten Rinde erjiarrende: Innere 
nothwendig Höhlungen befommen, wobei auch noch meiftens jene 
Rinde an einer Stelle trichterförmig einfisft , folglich. ſowohl 
Form als Dichtigkeit des Kügelchens leidet. | 

Bei dem fogenannten Patentfhrote nah engliſcher 
Art werden dieſe Fehler fowohl durch einen größeren Arſenik⸗Zu⸗ 
ſatz, als auch dadurch vermieden, daß man die Bleitropfen lang- 
ſamer, durch freien Fall von einer bedeutenden Höhe, in der Luft 
erſtarren laͤßt, ehe fie ind Waller gelangen. Beim Zuſatze des 
Arfenifs verfährt man am regelmäßigften auf folgende Art. Man 
ſchmelzt in einem eifernen Keffel zwanzig Zentner Blei, feßt dem⸗ 
felben vierzig Pfund weißen oder gelben Arfenif (Auripigment) 
zu, bededtden Keilel, um die Verflüchtigung des Arſeniks zu ver- 
meiden, mit einem gut pailenden Dedel, der mit Thon aufgefiß 
tet wird, und erhält alles durch drei Stunden bei ſchwacher Rothe 
glühhige im Fluſſe. Die Mifchung wird dann abgefchäumt, in 
Sand ausgegoffen, und zum Gebrauche aufbewahrt. Man berei- 
tet von derfelben eine größere Menge im Vorrath. Zur Schrot- 
bereitung felbjt ſchmelzt man wieder 20 Zentner Blei, und fegt 
demfelben die gleiche Menge jenes arfenifhaltigen Bleies zu. Die 
Legierung ift gelungen, wenn man an einem aus einer Höhe von 
etwa zwei Fuß in Waller fallenden Tropfen jene Rundung fin- 
det, die derfelbe der gemachten Erfahrung. zn Folge haben muß. 
Im entgegengefegten Falle muß noch mehr Arſenikblei zugeſett, 
und die Probe wiederhohlt werden. 

Um aus dieſem Blei Schrot zu gießen, erbaut man eigene 
Schrotthürme, auf deren Höhe ſich die gewöhnliche Schrot- 
pfanne befindet, aus welcher die Tropfen erft nad) einem lan» 
gen Wege durch die Luft, folglich ſchon ganz erftarrt und in der ur⸗ 
fprünglichen richtigen Kugelgeitalt, in das Waffer gelangen. Daß 
die Fallhoͤhe defto größer feyn müffe, je größere Schrotförner man 


machen will, veriteht fich von felbft, weil fi) Dann das Blei, um 


durch Abfühlung feft zu werden, längere Zeit in der Luft aufhal- 
ten muß. Füuͤr ganz feines Echrot ift eine Höhe von 10 Fuß hin- 
reichend, wo hingegen für die größern Körner ein Fall von 100 
bis 150 Fuß erforderlich ift. Zu Villach in Kärnthen befindet fich 


\ 
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cin Ocretthurm von 240 Fuß Höhe. Bei diefem Verfahren, 


we wun auch, um an den Erbauungsfoften des Thurmes zu 
para, denfelben niedriger machen und einen etwa vorhandenen 
wetenen Brunnen zu SHülfe nehmen fann, darf das Gießen auch 
weit fehneller gefchehen, indem die große Sorgfalt, das Blei ſtets 
ia derfelben Hitze zu erhalten, bier nicht fo nothwendig iſt. Auch 
faun in der Waflerfufe, da die Pfanne nicht im Wege ift, ein 
Tuch angebracht werden, mittelft welchem das Schrot fich her 
ausheben läßt, während das Wafler durch dailelbe abläuft. Das 
Satentfchrot, richtig bereitet, laͤßt nichtö zu winfchen übrig, ins 
dem die Körner dicht, vollfommen rund, und nach dem Sortiren 
einander ganz glei) find. 

Einige vorgefchlagene, von den vorigen fehr abweichende 
Arten, Schrot darzuftellen, verdienen bier nur eine kurze Erwäß- 
nung. So foll man Bleiplatten von der erforderlichen Dice in 
fehmale Streifen, diefe wieder in Würfel zerfchneiden, und letztere 
in einem eifernen Zylinder fo lange einer drebeuden Bewegung 
ausſetzen, bis die Winkel abgerundet, und Kügelchen entſtanden find. 
Nach einem andern Vorfchlage, englifchen Urfprunges, wird über 
einer Wafferfläche ein hohler, niedriger Zylinder anfgeftellt, defr 
fen Seitenwand mit feinen Löchern verſehen iſt. Statt des obern 
Bapfens befigt derfelbe ein Rohr mit einer weiten trichterförmi« 
gen Mündung, durch welche das gefchmolzene Blei in fein Innes 
res gegoflen wird. Wenn diefer Zylinder fchnell um feine Achfe 
gedreht wird, fo muß das Blei durch die Fliehkraſt fih an dem 
innern Umfange deifelben anlegen, und durch die Löcher heraus in 
das Waffer gefchleudert werden. Beide Methoden, auch dad Ges 
lingen derfelben voraudgefept, find zu umftändlich und koſtſpie⸗ 
lig, um Empfehlung zu verdienen. 

Die Verfertigung des größeren Schieß-Bleied wird auf eine 
ganz andere Weife bewerfftelligt. Nur felten, ausnahms» und 
verfuchöweife hat man anders ald fugelförmig geftaltete Blei⸗ 
Eörper, 3. B. fegelförmige, welche den Widerftand der Quft Teichter 
überwinden follen, zylindrifche mit erhöhten Leiften, welche in die 
Einfchnitte gezogener Gewehrläufe paſſen, ausgehöhlte, und der: 
gleichen, zum Schießen gebraucht, Allein diefe Vorfchläge Find nie 
eigentlich praftifch geworden, fo daß hier nur die Verfertigung der 
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Gewehr-Kugeln im eigentlihen Sinne in Betrachtung ges 
zogen werden kann. Die Befchaffenheit der eifernen Kugelme 
Del, in welche das gefchmolzene Blei mittelft eines Löffeld einge: 
goffen wird, ift im Allgemeinen ohnedieß befannt. Jedoch findet 
man einen folhen Model, zum Behufe der fünftig folgenden Er- 
Täuterungen, auf Taf. 3ı, Fig. 12, abgebildet, und in Sig. 13 
Die Anficht vom Kopfe deilelben. Er befteht aus zwei Theilen a,b, 
welche fi in Arme oder Sriffe enden, und gleich einer Zange 
geöffnet und gefchloffen werden koͤnnen. An der Schraube c ift 
die Achfe, durch welche die Bogenbewegung beider Theile möglich 
wird. Ihre Enden über der Achfe find ftarf und dick, und in der 
innern, genau auf einander paſſenden Fläche derfelben ift die Ku⸗ 
gelhöhlung , in jedem Theile zur Hälfte, enthalten. Bon diefer 
Höhlung geht ein engeres Loch aufwärts, welches ſich auf der 
obern Släche in einem zum Eingießen bequemen Trichter s mündet. 
Ein Zahn r, Fig. 13, an dem einen Theile des Models paßt in 
eine Vertiefung des Gegenſtückes, bewirkt einen vollflommenen 
Schluß, und fihert dad genau Aufeinandertreffen' beider Haͤlf⸗ 
ten. Statt der fcharfen Kanten finden ſich bei de und gegen« 
"über Abfchrägungen, welche dad Inftrument leichter machen, und, 
was die oberen betrifft, eine bequeme Annäherung des Gieplöffels 
erlauben. Auch wird der Kopf oft walzenförmig, oder abgerun- 


‚det, wie in ig. 18, gebildet. Seltener findet man foldye Model, 


an welchen der Kopf länger, und geeignet ift, mehrere Kugelhoͤh⸗ 
lungen neben einander zu enthalten. . Dieß hat entweder zur Abs 
fiht, mehrere gleiche Kugeln, die durch einen gemeinfchaftlichen 
Einguß verbunden find, in einem Guſſe zu erhalten; oder die 
Höhlungen find auch wohl von ungleichem Durchmejjer, entweder 
für verfchiedene Gewehre, oder um, für den Sal daß der Ges 
wehrlauf ausgefchoffen und erweitert ift, etwas größere Kugeln 
gießen zu Fönnen. 


Model mit mehreren gleihen, gewöhnlich ſechs, Löchern 


find für die fchnelle Erzeugung der Kugeln zu den Militärgewehren 
in Gebrauch. Auch fie find zangenförmig, und oft wird in die 
felben zur Vefchleunigung der Arbeit nicht eingegoffen, fondern 
man fährt damit unter die Oberfläche des in einem dazu einge: 
richteten großen Gefäße enthaltenen gefchmolzenen Bleied, und 
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ſchoͤpft demnach die Kugelun. Allein hierbei kann nicht leicht alle 
in dem Innern des Models enthaltene Luft ſchnell genug entwei- 
hen, und es mißlingen fowohl aus diefer Urfache viele Kugeln, 
als auch darum, weil das Blei zu fchnell flocdt, ed müßte denn 
der Model fehr heiß feyn, wodurd, er aber wieder höchſt unbes 
quem zu handhaben ift: 

Diefe, und noch manche andere Nachthrile wird man durch di die 
Anwendung ded, Fig. 19 und 20, Taf. 3ı, abgebildeten, von dem 
k. k. Oberfien von Beroaldo:Bianchini erfundenen Inſtru⸗ 
mentes vermeiden fönnen. A ift ein offener Rahmen von Me 
tall, in welchem fich die beiden Hälften des Modeld a b, Fig. 20, 
befinden. Die eine, a, ift an die hintere Wand des Rahmens fefl- 
geſchraubt, die zweite, b, dadurch beweglich, daß fie an beiden 
ſchmalen Kanten Anfäge bat, welche in die an den innern furzen 
Seiten des Rahmens befindlichen Nuthen palfen. Die Schraube 
C endet ſich in eine punftirt angedeutete Scheibe, welche wieder 
in einer Ausfenfung auf der innern Bläche des an b feftgefchraub- 
ten Stüdes co c ihren Plag findet. C fann fich daher ſowohl in 
der im Vordertheile des Rahmens A eingefchnittenen Mutter vor: 
und rüdwärts bewegen, als in c c rund drehen, führt folglich 
auch das Stück c c, und öffnet und fchließt den Model. Damit 
diefes ohne Zeitverluft gefchieht, fo ift anzurathen, der Schraube 
C recht grobe, ftarf fteigende Gewinde zu geben, und fie, wie in 
Fig. 30, mit wenigitend dreifachen Gängen zu verfehen; wo 
dann eine ganze Umdrehung der Kurbel D überflüffig hinreichen 
wird, den Model fo weit zu öffnen, daß die gegoilenen Kugeln, 
durch den Stoß mit:einem Fleinen Holzſtücke losgemacht, heraus: 
fallen fönnen. Berner ijt ed gut, wenn bei geichlojlenem Mo: 
del die Kurbel D, wie in beiden Figuren, nad) unten flieht; dann 
kann b, Sig. 20, nicht zurüchweichen, weil dad Gewicht der Kurbel 
erit gehoben werden müßte. Die Theile a, b ded Models find 
von Eifen, und haben mit dem Nahmen gleiche Höhe. Den ge 
meinfhaftlihen Einguß, von welchem Löcher abwärts in die Ku: 
gelhöhlungen gehen, bemerft man in Big. 20. Die Anzahl der 
Kugelpöplungen kann verfchieden ſeyn, nach der Länge, welche 
man a b geben will, die aber nie zu groß feyn darf, weil fonjt b 
zu fchwer durch die Schraube C zu führen iſt, auch wohl, wenn 
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alles bedeutend heiß wird, ſich krümmt und nicht mehr volllommen 
an a anſchließt. 

Beim Gebrauch werden mehrere ſolche Model auf einer 
Pfoſtenbank RR, Fig. 19, 20, neben einander angebracht. Für 
jeden Model befinden fich auf der Bank zwei eiferne Leiften, F, G, 
von denen F ohne den eingefchobenen Model fo wie H fich darftels 
fen würde, und wo m jene offene Nuth ift, in welche der untere 
Theil des langen, am Rahmen feftgefchraubten Winfelftüdes n, 
Fig. 19, 20, eingefchoben werden kann. Wenn der Rahmen aus 
feiner Lage in Sig. 20 noch fo weit unter die Leiten hinein ge— 
fchoben wird, als es möglich iſt, fo kommt feine vordere Kante 
genau über jene der Banf, weil dann die inneren Winfel der Ane 
fäße g, g an den vorderen fchmalen abgefepten Flächen von F und 
G anftehen. Die Schrauben d, e, mit dem Fig. 27 abgebildeten 
Schlüffel angezogen, drüden auf die horizontale Fläche von n, n, 
und ftellen den Rahmen unbeweglich feſt. Durch zwei Schrau⸗ 
ben, h, 3, deren verfenfte Köpfe man in Fig. 20 bemerft, iſt 
jede der Leiften mit der Banf verbunden. Die Rahmen mit den 
Modeln find darum beweglich gemacht, damit man fie, wenn fie 
fehr heiß werden follten, fchnell losmachen, und in Waffer tauchen 
kann, eine Verridhtung, welche aber nur felten nöthig feyn wird, 
weil durch die Maffe des metallenen Rahmens die Hitze dus dem 
eifernen Model abgeleitet und vertheilt wird. Bei jedem Rahmen 
ift unter a b, Fig. 20, in der Bank eine Offnung wie p ange: 
bracht, durd) welche der aus dem Model gefioßene Guß in ein uns 
tergefegtes Behältniß fallen fann. 

Beim Kugelgießen füllt fi) immer auch der Einguß mit 
Blei, und ed wäre nicht nur fehr fehwierig, fondern fogar zweck⸗ 
widrig, eine Einrichtung zu treffen, nach welcher bloß die Kugel: 
böhlung allein vollgegoffen würde, weil man bei der ftarfen Zue 
fammenziehung des feft werdenden Bleies Kugeln mit trichterför- 
migen Einfenfungen erhalten würde. Der Gußzapfen oder Ans 
guß muß daher von der Kugel abgenommen werden, wozu man 
verfchiedene Mittel bat. Das einfachite ift die gemeine Zwick 
ange. Man findet auch Zangen, die mit dem Model zugleich 
aus Einem Ganzen gearbeitet find, wie Sig. 17, Taf. 31, wo 
die Verlängerungen des Kopfes eine Zange bilden, deren Schnei« 
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den ſo breit ſind, als der Kopf dick iſt. Fuͤr Nothfaͤlle, wenn 
naͤhmlich die abgeſonderte Zange verloren gehen ſollte, bringt 
man auch zwiſchen den Armen des Models eine Art von Schnei⸗ 
den an; man ſehe Fig. 12, wo die Flaͤche bei x rund ausgefeilt 
und abgeſchraͤgt iſt, und mit der eben ſo geſtalteten untern Schneide 
anb eine Art von ſehr unvollkommener Zange oder Schere bildet, in 
welcher man, wenn der Model geöffnet wird, den Kugelhals ein⸗ 
klemmen, und durch das Echließen der Arme a b abfneipen fann. 

Die Figuren 15 und 16 zeigen einen franzöfifchen Kugel: 
model, welcher in dem Augenblicke, wo er nach dem Guſſe geöffe 
net wird, von felbft den Hals der noch in feinem Innern befindli= 
chen Kugel abfchneidet. Der Kopf des Models enthält hier nur die 
Kugelgöhlung, nicht aber den Einguß. Diefer befindet fi auf 
einer befondern dien Stahlplatte c, welche um die Schraube bei 
c beweglich ift, und mittelft einer zweiten Schraube a ein Gewinde 
bildet, welches c und b mit einander verbindet, Die Schraube 
‚bei b ift in den Kopf des Models eingefchraubt, und erlaubt aud) 
dem Stüde b, fich zu wenden. Den Model im gefchloifenen Zu: 
flande zeigt Big. 15, wo die zwei an einander fchließenden Stahl: 
platten b,c die obere Bläche fo bedecken, daß der Einguß inc über 
dem Loche der Kugelhöhlung liegt. Beim gewaltfamen Offnen 
des Modeld nehmen die beweglichen Platten, vermöge ihrer Dre: 
hungspunkte und des bei a befindlichen Gewindes, die Lage wie 
in Sig. ı6 an; der untere, fehneidige Rand des Einguffes in c 
wird auswärts gedreht, und fchneidet bei feiner Bewegung den 
Kugelhals an der Fläche des Models glatt weg. 

Eine andere Einrichtung zu eben diefem Behufe zeigt Fig. 
ı4 der .nähmlichen Tafel. Auch hier enthält der Kopf bloß die 
Kugelhöhlung, der Einguß s aber ift in einem befondern, um b be> 
weglichen Stüde, welches aoch eine Folbenförmige Verlängerung 
c befist. Am Model felbft bezeichnet d eine Art von Hafen, uns 
ter welchen der Theil e des Aufſatzes c eintritt, wodurd der Ein» 
guß s an feiner gehörigen Stelle während des Guffes fo feftge- 
halten wird, wie die Punftirung andeutet. Wird der Model, 
wenn der Buß erfaltet ift, bei aauf ein Stüd Holz mit Gewalt 
aufgefchlagen, fo nimmt der Auffag die Stellung b c an, wäh. 
rend der Hals abgefchnitten im Einguffe s zurüchleibt. Ähnliche 
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Model hat man in früherer Zeit auch zum @ießen von ſehr geoßem 
Schrot gehabt, wo der gemeinfchaftliche Einguß für viele Kügel⸗ 
hen, gleichfalls in einem befondern, am freien Ende mit dem 
ftarfen Sortfage verfehenen, beweglichen Theile fich befand. 

Es leuchtet ein, daß bei den auf die vorbefchriebenen Arten 
abgezwickten oder abgefchnittenen Kugeln, eine die genaue Form 
derfelben betreffende Verunftaltung eintreten müfle. Es entſteht 
nähmlich an der Stelle des Halſes entweder eine platte Flaͤche, 
oder es bleibt auch wohl, bei der Anwendung der gewöhnlichen Zan⸗ 
gen, ein Theil des Halſes an der Kugel zurück. In einem wie in 
dem ändern Falle wird ihre vollflommene Rundung beeinträchtigt. 
Überhaupt genommen, bat diefer Fehler zwar wenig zu bedeuten, 
und ift nur bei,jenen Gewehren fehr nachtheilig, welche nicht von 
oben, föndern am untern Ende der Laufes. geladen werden, wie 
3. ©. bei den fogenannten Keilwindbüchfen; er fchadet jedoch dem 
guten Anfehen der Kugeln, und, wenn er in einem hohen Grade vor« 
handen ift, fann er beim Laden, bei der Verfertigung von Patros 
nen, u. f. w. allerdings auch hinderlich werden. Man pflegte das 
ber die Kugeln der Militärgewehre durch Wälzen in Rolfäffern 
etwas abzugleichen, wobei aber auch, wenn es mit zu großer 
Menge auf ein Mahl, oder mit fehr fchlecht abgefneipten Kugeln 
unternommen, oder zu lange fortgefept wird, viele Kugeln ver⸗ 
drüdt und völlig unbraudhbar werden. Man hat aus diefem 
Grunde Vorrichtungen erfunden, durch welche der Hals rund, 
ohne Entftelung der Kugeloberfläche, abgeichnitten werden fann. 
Sie gründen fi) darauf, daß die Schneiden auf der innern Seite, 
oder dort, wo fie an der Kugel vorbeigehen, ebenfalls Fugelförs 
mig ausgehöhlt find, und nad, einem Bogen wirken, deſſen Halb⸗ 
meſſer mit dem der Bleitugel volllommen überein fommt, während 
lestere in dem Mittelpunfte jener Bewegung liegt. 

Hieher gehört zuerft der Kugelmodel des Englaͤnders 
Baker, Taf. 3ı, Fig 18. Es ift Bier c der Kopf der 
Schraube oder Achſe, um welde fih die Theile d, e des 
Models bewegen. Er enthält ein hohles Kugelfegment, von 
dem Durchmeſſer der Bleifugel, welche beim Abfchneiden auf 
daffelbe gelegt wird, und in der Zeichnung durch den punftire 
ten Kreis angedeutet iſt. Die wagtechten Linien zwifchen a 
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und b bezeichnen die mittelſt ihrer rechtwinkeligen Anfäge ſenk⸗ 
‚recht auf d und e feftgefchraubten oder angenieteten Schneiden. 
Diefe Theile a, b find unten, wie der punftirte Kreisbogen zeigt, 
nach einem Stüde der Kugeloberfläche auögehöhlt, von oben 
aber fo einwärtd abgefchrägt, daß fih dort, wo fie zufammen- 
ftoßen, ſcharfe Schneiden bilden, Da fie fih, wenn der Model 
geöffnet oder gefchloffen wird, um den Mittelpunft von. c bes 
wegen müflen, fo ift Elar, daß fie, wenn der Anguß ober 
Hals fich zwifchen ihnen befindet, und fie durch dad Zufammen- 
drüden der Arme des Models auf denfelben wirken, in fort 
währender Berührung mit der Rugeloberfläche bleiben, und den 
Hals. vollfommen rund (nach der Krümmung der Kugelober⸗ 
fläche Ffonver) abjchneiden werden. An der untern Flaͤche des 
Armes von d ift bei f nod). ein Anfab angebracht, um den Mo« 
del, wenn er fohneiden foll, zur größern Bequemlichfeit in einem 
Schraubſtock einfpannen zu fönnen; fo wie aud zum Überfluß 
die jcherenförmigen Schneiden der gemeinen Kugelmodel bei d 
vorhanden find. 

Die Figuren 2ı bis 26 ftellen ein englifches finnreich ger 
bautes Inftrument vor, welches zum Nundabfchneiden der Kur 
gelhälfe beftimmt ift. Das metallene Geitell, im Aufriſſe Fig. 
21 und im Grundrijfe Fig. 32 mit A bezeichnet, wird am Werf: 
tifche bei x, x mit ftarfen Schrauben befeftigt. Alle Kanten 
deifelben, fo wie auch der kleinern Beftandtheile, find abgeftumpft, 
damit die herabfallenden Kugeln nicht befchädigt werden. Won 
den fenfrecht jtehenden, die Schneiden enthaltenden Xheilen, 
zwifchen welche, wenn fie geöffnet find, der Kugelhald wagrecht 
eingelegt wird, ift der mit. a bezeichnete um feine Achſe beweg- 
lich, b hingegen ganz fefl. Die untere Fläche des lestern ift 
daher, wie man an der Purftirung in Fig. 2ı fieht, etwas in 
die Oberfläche des Geftelles eingelajfen ; feine Achfe endet ſich 
in die Schraube e, welche mit der Schraubenmutter c ver: 
wahrt ifl. Zwifchen den Theilen des Geftelles A, B ilt auf die 
Achſe ein dies Rohr d geſteckt, welches verhindert, daß A 
und B bei dem nothwendigen jlarfen Anziehen. von c gebogen 
werden. In Big. 24, D, fieht man das feitjiehende Schneid- 
eifen abgefondert, um auch den Ausfchnitt £ deutlich zu machen, 
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welcher erlaubt, daß der größere jylindrifche Anfag n des beweg⸗ 
lichen Schneideifens a, Fig. 21 und Fig. 23, E,F, ſich ungehindert 
drehen fann. Mit n ruht a auf der Oberfläche des Geftelles. In 
Big. 23 iſt m der dünnere Abfag, mit welchem die bewegliche 
Schneide durch ein genau paflendes Loch des Geſtelles geht; 1 
aber iſt achtecfig, und dieß zur Anbringung des Hebels k, Sig. 21, 
33 und 26, an welchem i den ftarfen Ring mit der achtedigen Offs 
nung bezeichnet. Der dünnfte Theil der Achfe, g, Fig. 23, geht 
durch ein Zapfenloch in B, Sig. 21, wofelbft h eine mit einem 
Vorftedftifte verwahrte Platte ift, welche nebft der unteren Flaͤche 
von n dad Verfchieben des Theiles a auf oder ab verhindert, und 
deſſen genauen Gang erleichtert. Da jedoch die eigentlichen Schnei« 
den ziemlich hoch ftehen, und insbeſondere a der Gefahr auögefept 
wäre, durch den nicht unbedeutenden Widerftand beim Abfchneiden 
des Rugelhalfes hinausgedrückt zu werden; fo iſt noch eine eigene 
Vorrihtung angebracht, welche zugleich den Vortheil bat, die Bes 
wegung von a, wenn fich das Loch in A ausgerieben haben follte, 
wieder genau zu machen. Es ift u, Big. 21, ein eiſernes Klößchen, 
mit zwei Schrauben (wovon man eine in Big. 21, die Köpfe beider 
aber in Fig. 22 punftirt fieht) am Geftelle A befeftigt; Sig. 22, w, 
ift ein in einem Ausfchnitte diefed Klögchens Tiegendes meſſingenes 
Lager, weldyes durch die Stellfchrauben v, v an den Rüden des 
Theiles a angepreßt werden fann. Die Stahlplatte s, Fig. 21, 
deckt das gedachte Lager, und ift wieder auf u feftgefchraubt. Der 
Kreis p, Fig. 21, bezeichnet die nach einem Kugelabfchnitte ges 
formte Ausfenfung , in welche die Kugel hineingehalten wird, 
wenn die Schneiden geöffnet find. Zum beffern Anlegen der Ku: 
gel ift die größere Hälfte der Ausfenfung im feftftehenden Theile b, 
die Fleinere aber in a. Um das Werkzeug zu öffnen, wird k in 
der Richtung des Pfeiles, Fig. a2, bewegt, wodurdy auch a um 
feine Achfe fich dreht, fo, daß bei r, Fig. 25, der Kugelhals 
eingelegt, und, wenn man den Hebel in feine erfte Lage zurüd. 
bringt, rund abgefchnitten werden fann. Die Befchaffenheit der 
Schneiden erfordert einige Erläuterungen. Bon dem Zylinder n 
des Theiles a ift oben, wo die Ausfenfung p ſich befindet, nur nod) 
ein Viertel übrig, deffen vordere Fläche die kleinere Hälfte der. 


Verſenkung enthält, die Geitenfläche aber, wenn die Schneiden 
Technol. Encyflop. 11. Vd. 25 


. 386 Bleiarbeiten. 


geſchloſſen find, ander innern ſchmalen Kante von b (Big. 24, C, 
bei b) anliegt. Die fenfrechte Linie, in welcher beide gemannten Zlä- 
chen von a unter rechtem Winkel fich vereinigen, ift zugleich die Dres 
bungsachfe des beweglichen Theiles a. Ohne weitere Vorkehrung 
wirde daher oberhalb p, Fig. 2ı, beim Drehen des Hebels k feine 
Öffnung zum Einlegen der Kugel entfichen. Auf eine fehr finnreiche 
Art aber ift hier dadurch abgeholfen, daß die Ausfenfung p nicht 
auf einer fenfrechten Fläche fich befindet, fondern diefe Flaͤche, ſowohl 
beim Studie a ald bei b, fhräg nach rüdwärtd geneigt if. Man 
fiebt dieß deutlich in Big. a3 F, und 34 C, den Anfichten der 
heile a und b von jener Seite, wo fie fi, wenn der Hebel in 
Nude ift, berühren, und auf einander paflen; und im Grundriſſe 
Fig. a2, wo die Ausfenfung über p als ein lang gezogened Oval 
erfcheint, aber gar nicht fichtbar feyn fönnte, wenn fie fich auf 
einer vertifalen Yläche befände. Die Fig. 25 zeigt, daß durch 
jene Abfchrägung an der oberften Kante beider Schneideifen 
hinlänglid Raum zum Einlegen der Kugel entſteht. Zur Mer 
vorbringung der Schneiden find a und b von rüdhwärts bis zur 
heilungslinie der Ausfenfung rund zugefeilt, wie man aus 
Big. 23 F, Big. 24 C, verglichen mit Big. 22 und 25, ent- 
nehmen wird, und wie es aus der Befchreibung des folgenden 
Inſtrumentes noch deutlicher fich ergeben wird. 

Zigur 28, 29, 30, mit feinen einzeln in Figur 3ı bis 33 
abgebildeten Beftandtheilen hat diefelbe Wirfung, wie das vorige 
Werkzeug, vor diefem den Vorzug einer einfachern Bauart und 
eined bequemern Gebrauches, allein den Nachtheil einer etwas 
geringern Feftigfeit und Dauer. Der Hauptarım diefes Inſtru⸗ 
mentes endet fi in eine flarfe Holzfchraube z, Fig. 28, 29, 30, 
mittelft welcher ed an einer Pfofte in der zur Arbeit ſchicklichen Höhe 
eingefchraubt wird, bis die Platte u y auf der Holzfläche auf 
liegt. Das Einfchrauben gefchieht mit Beihülfe eines durch das 
Loch beia, Fig. 28, geſteckten eiſernen Hebeld. Das Loch bei y iftzur 
Anbringung einer fleineren Holzfchraube vorhanden. Im Aufriffe 
Figur 28, und im Grundriſſe Figur 29,- bezeichnet d die feſtſte⸗ 
hende, e die bewegliche Schneide, und f den Hebel, welcher, in 
ber Richtung des Pfeiles von Fig. 28 bewegt, die Schneide e von 
ber andern, mit d bezeichneten, entfernt, und geftattet, daß die 
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Kugel fenfrecht, den Hald abwärts gekehrt, zwifchen die Schneis 
den, auf die in Fig. 39 fichtbare Rugelvertiefung p, gebracht wer- 
den fann. Die erwähnte Vertiefung befindet fich bier auf einer 
horizontalen Släche, allein fie muß daher tiefer liegen, al8 die Umdre⸗ 
bungsachfe der beweglichen Schneide, und fann deßhalb nur feicht 
feyn, weil auch hier der Mittelpunft der Bogenbewegung mit jenem 
der Kugel und der Ausfenfung zufammentreffen muß. Figur 3a, 
A, ftellt den Zylinder c, an welchem der Arm a ſich befindet, fammt 
dem feſten Schneideifen d im Auftiffe, B aber denfelben im Grund» 
riffe vor. Das runde Loch durch die Mitte ift beftimmt, die Achfe 
m des beweglichen Theiles Fig. 31 B aufzunehmen. An den vier 
eigen Anfag x wird der Hebel b, Big. 28, 29 (oder Figur 33 
A von der innern, Cvon der dußern Seite, B von oben gefes 
ben) geftedt, und mit der in Fig. 29 und 30 bemerfbaren 
Schraubenmutter r befeftigt. Die Platte, welche von der gedach⸗ 
ten Achfe getragen wird (n, Figur 38, 29, 3ı A, B) und mit ihr 
und der beweglichen Schneide e Ein Ganzes macht, ift zum Theil 
abgefeilt, damit fie fich bis zum feften Schneideifen hinüber 
bewegen fann. Figur 30 ftellt die untere Seite des Inſtrumen⸗ 
teö dar, wo man die zur Bildung der Schneiden nöthigen Abfchräs 
gungen der Theile d, e,bemerft. Weder bei diefem, noch beim vorigen 
Inſtrumente iſt eine Stellung nöthig, welche beim Zufchließen deſſel⸗ 
ben die Schneiden hart auf einander zu treffen verhinderte; denn 
dieß ijt nie zu beforgen, weil feine Bewegung des Mebeld mehr 
möglich ift, wenn die inneren Slächen der Theile, in welchen ſich 
die Augel: Vertiefung befindet, einander berühren. 

Man hat verfucht, Kugeln in einer Schraubenpreffe oder 
einem Prägwerfe zu verfertigen, in dem flatt der Stempel 
zwei halbfugelförmige, genau zufammen paifende Schalen ange 
bracht find, zwifchen welchen die etwas größer gegoflenen Kugeln, 
einzeln eingelegt, ihre vollendete Form erhalten follen. Diefer 
Methode fcheint aber manches nicht umwichtige Hinderniß ent» 
gegen zu ftehen. Das Gießen wird dabei nicht erfpart, und auch 
die vollfommene Rundung wird vielleicht nicht im ftrengften Sinne 
und fortwährend zu erhalten ſeyn. Denn, wenn die Ränder der 
Schalen auch anfangs noch fo genau ſchließen, fo werden fie fich 
bald ſelbſt an einander abſtumpfen, und es entfteht dann auf der 
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Kugel ein Grath oder erhoͤhter Reifen, welcher ſich kaum durch 
mehrmahliges Einlegen derſelben nach anderen Richtungen wird 
wegſchaffen laſſen. Der einzige Vortheil des Praͤgens beſtünde 
darin, daß das Blei, da es nirgends ausweichen kann, ſich ver⸗ 
dichtet, und die Kugeln ein groͤßeres eigenthümliches Gewicht er⸗ 
halten. Allein der Unterſchied und die größere Schußweite, auf 
welche man dabei rechnete, find fo wenig bedeutend, daß fie Die 
Mehrauslagen für den Apparat fchiwerlich vergüten fönnen. Der 
Vorſchlag, die Kugeln aus Bleiplatten, ebenfalls mittelft einer 
Prägpreile, zugleich auszufchneiden und rund zu preffen, fann 
ald ganz unausführbar angefehen werden. 

Das Blei wird auch befanntlich zum Slafer- oder Fen⸗ 
fterblei angewendet. Dieſes Erzeugniß der Glaferwerfflätten 
fommt zwar gegenwärtig feltener vor, da man die Glastafeln faft 
allgemein in die Rahmen einzufitten pflegt, auch die Tafeln 
felbft, wenn gleich viel dünner und leichter, doch größer gemacht 
werden, wodurch man des Zufammenfegend aus Pleineren Stüden 
vielfältig enthoben ift. Da jedoch bei älteren Gebäuden, in Mei 
nern Städten und auf dem Lande, fo wie bei Kirchenfenftern, 
und zum Zufammenfügen der Slasmahlereien, das Fenfterblei 
nicht entbehrt werden fann, fo muß auch hier von demfelben ges 
handelt werden. 

Die gewöhnlichfte noch gebräuchliche Art des Senfterbleies 
beſteht aus zwei diinnen Streifen, die durch eine fchmale Zwifchen- 
"wand in der Mitte zufammenhängen, und daher zwei Nuthen 
zum Einfeßen zweier Tafeln bilden. Zur Berfertigung deifelben 
werden aus Blei dünne Stangen mit der Anlage zu der fünftigen 
Form in dem aus Eifen gearbeiteten zweitheiligen Einguffe, Taf. 31, 
Fig. ı, 2, gegoffen. In jedes von den langen Stüden a, b die- 
ſes Werfzeuges ift eine Rinne eingearbeitet, welche die halbe 
Seftalt der zu gießenden Stäbe vorftellt; wie man von oben in 
Figur 2, innerhalb der (zum bequemen Eingießen vorhandenen) 
trichterförmigen Erweiterung r r bemerfen fann. Beide Theile des 
Einguffes verbindet bein, Figur ı, ein Gewinde; anaaber iftein 
Kloben d mittelft des Stiftes c, und au feiner flarfen Angel das 
hölzerne Heft e angebradht. Wird das Werkzeug fenfrecht geftellt, 
und Das Heftfo wie in Figur ı niedergedrückt, fo iſt es gefchloffen 
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und zum Eingießen geeignet. Das nach dem Aufichlagen des 
Klobens herausgengmmene Blei wird an den Seiten, wo fich 
eine Gußnaht gebildet hat, mit einem Meſſer befchnitten, auf 
den Bleizug gebracht, und auf demfelben. ausgebildet, ..wo- 
durch es viel diinner, und fehr in die Länge ausgeſtreckt wird. 

Der Bleisug, Fig.3, Tafel 3ı, ift an einem fenfrechten, an 
einer Ecke des Werftifches ftehenden Pfoften A mit drei Schrauben, 
wovon die Zeichnung nur zwei, B,B, bemerken läßt, befeftigt. Die 
itarfen breiten Querſtücke des eifernen Geſtelles find bei a und b 
vieredig abgefeßt, fo daß fich die Wand D auf denfelben verfchie- 
ben läßt, und enden fich in Schraubenfpindeln ce, c, auf welche 
die fechdedigen, mit einem abgefonderten Schlüffel zu bewegen 
den Schraubenmuttern d, d paifen. Hierdurch fann der Abftand 
von C und D verändert, und der innere Raum vergrößert odet 
verkleinert werden. Die Wand D, auf deren innerer Fläche, 
Figur 4, man die Löcher q, r für die vieredigen Zapfen bemerkt, 
bat auch noch runde Löcher o, p, in welchen der zylindrifche Theil 
der Raͤderachſen e, f, Fig. 3, fic drehen kann. Diefe Achfen tra> 
gen die feft aufgepaßten, in einander greifenden Zahnräder E, F, 
und an der untern, £, wird noch die lange KurbelG, mit dem für 
beide Hände eingerichteten Griffe HA, angebraht. Man ift hier 
durch in den Stand gefegt, beide Achfen mit gehöriger Kraft, 
und in verfehrter Richtung gegen einander, umzudrehen. Der 
Theil der Achfen innerhalb des Geſtelles bildet flarfe Vierede, 
m, n, auf welchen die aus gehärtetem Stahl beftehenden Scheis 
ben oder Räder g, h fo aufgeitedt find, daß fie fich nach der 
Länge der Achfen Teicht verfchieben laſſen. Diefe Scheiben find 
weder verzahnt, noch greifen fie in einander ein; aber auf dem 
Umfange find fie mit Kerben oder Einfchnitten verfehen, damit 
fie das Blei faſſen, und nicht etwa auf demfelben bloß fchleifen, 
ohne es zwifchen fich hineinzuziehen. In der Mitte zwifchen den 
Achſen, und auf beiden Seiten neben den Scheiben, find ein Paar 
ebenfalls ftählerne, an den mit dem Blei in Berührung fommens 
den Slächen polirte Baden eingelegt. In. D und C find naͤhm⸗ 
lich die Querftüde i und k zur Aufnahme oder zum Einlegen der 
Baden, mittelft fchräger Nuthen gewaltfam eingepaßt. Diefe 
Querflüde oder Auffäge find in der Mitte tief, und fo ausgegre 
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beitet, daß zwei eckige Anfäpe i, i, Figur 4, ftehen bleiben, im 
welche die, an beiden fchmalen Seiten jedes Backens ausgefeil⸗ 
ten Winfel einpaſſen, wodurch der Baden M in feiner Lage er- 
balten wird. Um die Befchaffenheit der Baden zu erflären, iſt 
einer derfelben in Bigur 8 von der innern Fläche, in Figur q von 
oben gefehen, und zwar in natürlicher Größe, abgefondert ge 
geichnet worden. Die innere, die ©eitenfläche des Bleied aus⸗ 
bildende, polirte Flaͤche ift nicht eben, fondern bei d niedriger, 
son wo fie bis c fteigt, und dann wieder dis an das andere 
Ende e abgefchrägt if. Das Blei fol bei feinem Durchgange 
bei d leicht zwifchen die Baden geben, allmählich bis zu c ver- 
dünnt und geftrecdt werden, hinter c aber, wenn es fchon feine 
Form erhalten hat, leicht wieder heraus treten. Bei d e, Fig. 8, 
Bleiben erhöhte Leiften ftehen, die an den Klächen der Schei⸗ 
beug, h, Big. 3, anliegen, und dad Audtreten des Bleies zwi⸗ 
fhen den Baden verhindern. Aber auch hier find die Baden 
son d bis a und von b bis e, damit das Blei leichter durchgeht, 
ſchraͤg gefeilt, wie man Fig. q fieht, fo daß alfo nur der Theil 
a b an der Släche der Scheiben anliegt, deren Entfernung vom 
Winkel c die Dicke des Bleies an feinen Seitenwänden beftimmt. 
Figur 6 zeigt in wahrer Größe die Stellung der eben befchriebe: 
nen Haupttheile während das Blei durchgeht, welches durch die 
Schraffirung angedeutet it. Man fieht, daß die Räder g, h 
die Zwifchenwand und die innern Släachen, die Baden M, N 
‚aber die äußern Flächen des Bleies, welches nirgends ausweis 
chen kann, bilden. 

Saft immer muß das Blei mehrmahld durch die Mafchine 
geben, wobei jeded Mahl andere Baden und Scheiben gebraucht 
werden. Hiervon kommen die Kunftausdride Vorbeuh, Nach⸗ 
bruch, Tafelbruch. Zum Vorbruch ;. B. find die Scheiben 
dicker, und die Baden tiefer; beim Nachbruch aber nimmt man 
bünnere, etwas größere Scheiben, damit fie näher an einander 
fommen, alfo auch die Zwifchenwand verdünnen; und Baden mit 
breiteren aber feichteren Vertiefungen. Daß diefe verfchieden gro⸗ 
Ben Stüde in daſſelbe Geftell paffen, erhellt daraus, daß die 
Scheiben fi) von felbft auf den Achfen richtig ftellen, fobald 
ihre Slächen die vier Randleiften beider Baden berühren, und 
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fie hart an denfelben Taufen müſſen, welches wieder durch das 
Anziehen der Muttern d, d, ig. 3, bewerfftelligt wird. 

Baden, wie Big. 10, mit polirten runden Einfchnitten auf 
der Släche, geben Blei mit erhöhten parallelen Streifen auf 
den Außenfeiten; folche wie Big. 11 aber fehr fchmales Blei 
zum Zufammenfepen Fleiner Glastafeln. 

Zigur 7, fo wie die beiden vorigen in der wahren Größe 
abgebildet, liefert das Umfchlagblei, wovon kurze Strei« 
fen, um die mit dem Zafelblei gleichlaufenden Eifenftängelchen 
der Fenſter gebogen, an jenes angelöthet werden, um zur Ver: 
ftärfung deffelben zu dienen. Man nimmt hier zwei breite Schei⸗ 
ben, von denen Q eingeferbt ift, um das Blei zu fallen, A 
aber, zur Ausbildung der rechten oder aͤußern Seite, mit belies 
bigen Verzierungen verfehen werden kann. Die Vertiefungen 
in den dazu gehörigen Baden find fehr fchmal, indem fie nur 
vorhanden find, um die Seitenfanten des Bleies zu bilden, 
und fie gerade zu machen. Für das Umfchlagblei werden nicht 
die im Einguß erhaltenen ganzen &täbe angewendet, fondern 
nur die durch Zertbeilung nad) der Furche entftehenden flachen 
Hälften derfelben. 

Noch ift zu erwähnen, daß lin Figur 3 ein Schraubenloch 
ift, in welchem die Lehre, Figur 5, mittelft der Stefffchraube w 
befeftigt wird, während s im Einfehnitte s, Figur 3, liegt. Die 
Lehre leitet das gegoflene Blei in gerader Richtung zwifchen die 
Baden. Es wird daher dusch das Loch t, Figur 5, eingeftedt, 
beim Seinerziehen aber durch das Loch u, welches man dur 
Herabfchieben der Lehre an dem Schlige v, der Öffnung der Baden 
gegenüber bringt. Daß, während die Kurbel gedreht wird, und 
das Blei aus der entgegengefepten Seite der Baden herausfommt, 
daffelbe, befonders bei den dünnern Sorten, mit einer Zange ge= 
faßt werden müffe, um gerade zu bleiben, bedarf Feiner weitern 
Erinnerung. 

Der auf der Aupfertafel nach einem gut gearbeiteten Muſter 
abgebildete Bleizug iſt von mittlerer Größe; denn es gibt auch 
größere und noch fleinexe, auch von diefem abweichend gebaute 
Arten. Ausführlichere Belehrung, ald bier Platz finden kann, 
über diefe Werkzeuge fowohl, als über die jegt nicht mehr ge 
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braͤuchlichen Karnießbleie, findet man in folgendem, aus dem 
Sranzöfifchen überfegten Werke: P. le Vieil, die Kunſt auf 
Glas zu mahlen, und Glasarbeiten zu verfertigen, 3 Bände. 
Nürnberg 1779— 1780. 

Mit Vorficht und guten Werkzeugen kann das Blei auch zu 
Draht, und zwar nach den Verſuchen des Verfailers dieſes Arti⸗ 
feld ziemlich fein‘, ausgezogen werden. Der Bleidraht hat übri- 
gene fait feine Anwendung. Seiner Biegfamfeit wegen faun er, 
wo er zu haben ift, zu Leitungen bei eleftrifchen Verſuchen vor⸗ 
theilhaft verwendet werden. Didere Drähte, von zwei bis drei 
Linien im Durchmeffer, brauchen die Klavier » Snftrumentenmacher, 
um fie ald Gegengewicht in die fürzern Arme der Taften, und auch 
zur Beſchwerung der Haͤmmer, in quer durchgebohrte Löcher 
derfelben, einzufteden. Jedoch können diefe Bleizylinder auch 
eben fo leicht gegoſſen, ja fogar bei der neuern fleißigern Bau⸗ 
art der Taſten⸗Inſtrumente ganz entbehrt werden. | 

G. 2. 


Bleihfunft. 

Bleichen heißt einen Körper des Thier» oder Pflangen- 
reiche6 durch hemifche Einwirfung anderer Stoffe (die man B le ich 
mittel nennt) feiner natürlichen Sarbe berauben, und mehr oder 
weniger weiß darftellen. Die Verfahrungsarten, welche bei der 
Ausübung diefer Kunft vorfommen, find verfchisden, nachder Na⸗ 
tur des Bleichmitteld, nach der Belchaffenheit der zu bleichenden 
Stoffe, und nad) Iofalen Gewohnheiten, durdy welche man mei 
fientheild den Zwed mit mehr Schnelligkeit, Sicherheit oder Voll⸗ 
kommenheit zu erreichen glaubt. 

Die Zerftörung der FBarbeftoffe, welche den zu bleichenden 
Körpern anhaften, erfolgt entweder durch die Wirfung von Luft 
und Sonnenlicht, oder durch Chlor, oder durch fchwefelige Säure: 
dieß find daher die drei Bleichmittel, welche ‚sum technifchen Bes 
hufe angewendet werden. 

ı) Das Bleichen durch die Einwirfung der Luft und des 
Sonnenlichtes ift die dltefte und am allgemeinften anwend« 
bare Methode, welche am langſamſten, aber eben darum mit dem 
geringſten Nachtheile für die Feftigfeit der gebleichten Stoffe wirft. 
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Das Verfahren dabei iſt feiner Grundlage. nach einfach, und ber 
fteht in Dem Auslegen des Stoffes auf einem Plabe unter freiem 
Himmel, wo er den genannten bleichenden Agentien hinreichend 
zugänglich iſt. Weil man hierzu in der Regel einen ebenen Gras 
plag (den Bleichplan, die Bleichwiefe) benußt, fo beißt 
dieſe Bleihmethode die Raſenb leiche; man nennt fie auch 
Sonnenbleidhe, und, wiewohl unpallend, natürliche 
Bleihe, zum Uuterfchiede von ‘der künſtlichen oder Chlor⸗ 
Bleiche. 

Die atmofphärifche Luft wirft beim Bleichen mittelit ihres 
Sauerftoffes, welcher ſich mir dem Pigmente des zu bleichenden 
Körpers vereinigt, und dafjelbe in einen Zuftand verfegt, wo es 
entweder iveniger gefärbt ift, oder durch Auflöfungsmittel wegge⸗ 
nommen werden kann. Diefe Orpdation der färbenden Subſtan⸗ 
zen wird durch den Einfluß des Sonnenlichtes wefentlich beför« 
dert; außerdem ift Beuchtigfeit ein nothwendiges Bedingniß dazu. 
Dan Täßt daher entweder Thau und Negen auf die zu bleichenden . 
Stoffe wirfen, oder-man begießt diefelben noch überdieß mit Waſ⸗ 
fer: das erftere Verfahren heißt uneigentlich die trodfene, das 
legtere die naffe Bleiche. 

Um alle erforderlichen Bequemlichfeiten zu gewähren, muß 
der Bleichplan eine Größe haben, welche der auf ein Mahl zu blei⸗ 
chenden Menge von Stoffen angemeſſen ift; er muß an einem 
Bache oder Fluſſe mit reinem Waifer liegen, aber weder fumpfig 
noch Überfchwemmungen ausgefept ſeyn; endlich ift es gut, in 
der Nähe deflelben eine Anelle von weichem Waller zu beſitzen, 
welhe in dem Kalle, wenn der Bach durch ftarfen Regen trüb 
geworden ift, das Waffer zum Begießen und zuden übrigen Zwecken 
der Vleicherei liefern fann. Gräben, Rinnen oder Röhren müfs 
fen angebracht werden, um das Waffer au6 dem Bache oder aus 
dem Sammlungsteihe der Quelle wenigftend über einen Theil 
des Bleichplans hin zu leiten. Durch Öffnungen in den Röhren 
oder Rinnen, welche mit Zapfen verſtopft werden fönnen, ergießt 
fih das Waller in hölzerne Gefäße (Sümpfe), welde reihen 
weife auf diefem Theile des Bleichplans vertheilt, in die Erbe 
eingegraben, und gerade fo weit von einander entfernt find, daß 
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man den Raum zwiſchen zweien, von jeder Seite zur Hälfte, mit: 
telft Schöpfeimern gehörig benegen fann. 

2) Das Ehlor, deilen bleichende Wirkung fi) auf faſt alle 
vegetabilifchen und thierifchen Farben erfiredt, zeichnet fich zu⸗ 
gleich durch die ungemeine Schnelligkeit aus, mit welcher es Die 
Pigmente zerftört, und mehr oder weniger vollfommen entfärkt. 
Diefer Erfolg wird durch die Bähigfeit des Chlord begründet, um 
ter Einwirfung des Sonnenlichte®, oder bei der Anweſenheit oxy⸗ 
dirbarer Körper, das Wafler zu zerlegen, fih mit dem Waſſer⸗ 
floffe deffelben zu Sal;fäure zu vereinigen, und den Sauerftoff 
entweder in Freiheit zu fegen, oder an den orpdirbaren Körper zu 
überlaffen. Beim Bleichen mittelſt Chlor ift es das Pigment, 
welches auf diefe Weife orydirt wird, und dem Reſultate nach ift 
daher diefe Bleichnethode nicht von der Rafenbleiche verfchieden. 
Nach Berzelins ift die Theorie der Bleiche durch Ehlar fol 
gende. Wenn Chlorgas vom Waſſer verfchludt wird, fo löfet es 
ſich nicht ganz einfach darin anf, fondern ein Feiner Theil deflel- 
ben zerfegt eine entfprechende Menge Waller, und bildet mit dem 
Waflerftoffe deſſelben Salzſaͤure, während der freiwerdende Sauer: 
ftoff fih mit einem andern Theile Chlor zu Chloraryd (chloriger 
Saͤure), oder vielleicht mit Waſſer zu orydirtem Waſſer, vereinigt. 
Von der Anwefenheit einer diefer neuen Verbindungen rührt die 
Eigenfchaft des Ehlorwaflers her, im Sonnenfceine Sauerftoff- 
908 zu entwideln; was fo lange geſchieht, bid alles Chlor in 
Salzfäure verwandelt ift, weil für jeden Antheil Chlocorydes 
(oder orpdirten Waſſers), der fich zerfebt, ein neuer durch die 
Einwirfung des noch übrigen Chlord und auf Koften des Waflers 
gebildet wird. Beim Bleichen wirft dad Pigment eben fo, wie 
im angeführten Salle das Licht, und nimmt zugleich den entbun- 
denen Sauerftoff an fich. 

Man bezeichnet die Bleiche mittelft Chlor durch die Nah⸗ 
men künſtliche Bleihe, Kunftbleide, chemiſche 
Bleihe und Schnellbleihe. Sie ift nicht in allen Ballen 
eben fo unbedingt anwendbar, wie die Rafenbleiche, weil fie bei der 
viel fchnelleren Zeritörung der färbenden Materie zugleich mehr auf 
die Subſtanz des zu bleichenden Stoffes felbft wirft, und derfel- 
ben einen größeren Theil ihres Zufammenhangee und ihrer Feſtig⸗ 
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keit raubt, als die ganz langſam thätige Nafenbleiche. An diefer 
üblen Folge der Bleiche hat einen großen Antheil die in den Stofe 
fen entftehende Salzfäure, welche daher durch das forgfältigite 
Wachen weggelchafft, oder durch ein Alkali neutralifirt werden 
muß. Das Chlor Fann in verfchiedenen Buftänden zum Bleichen 
angewendet werden, nähmlich ald Gas, in Verbindung mit 
Waſſer als teopfbareschlor,Chlorwaffer oderBleich- 
waffer, und in Verbindung mit Salzbafen. Die Darftellung 
aller diefer Bleichmittel findet man im Art. Chlor angegeben; 
über ihren Gebrauch ift im Allgemeinen Folgendes zu bemerken. 

Das Ehlorgas eignet fi am wenigiten zur Anwendung, 
weil feine Wirfung auf die Stoffe zu heftig und zu ungleichförmig 
ift, und weil es überdieß eingeathmet höchft fchädlich auf die Lun⸗ 
gen wirft, daher eine große Vorficht nöthig, und manche Unbes 
quemlichkeiten unvermeidlih macht. Will man fich dennoch ded 
Gaſes als Bleichmittel bedienen, fo muß ed aus dem Apparate, 
in welchem es erzeugt wird, in Tuftdicht verfchloffene Behältniffe 
geleitet werden, worin die zu bleichenden Stoffe fidy befinden, 
Wenn diefe die gehörige Zeit lang feiner Wirfung ausgefebt ges 
blieben find, fo wird die Kommunikation des Behälinijles mit der 
freien Luft auf eine Weife, welche die Umgebung nicht beläftigt, 
hergeſtellt, bis das Gas ſich zerftreut hat, worauf man gänzlich 
öffnet, und die Stoffe herausnimmt. 

Das Ehlorwaffer hat den Vorzug vor dem Gaſe, daß 
feine Stärfe, d. i. fein Gehalt anChlor, und folglich die Schnel- 
ligfeit feiner Wirfung, ſich nach Outbefinden reguliren läßt, wos 
durch man im Stande ift, der Befchädigung der Stoffe moͤglichſt 
vorzubeugen; allein es beläftiget Doch noch durch die flarfe Aus⸗ 
duünftung von Chlorgas, welche e8 unaufhörlich verbreitet, die 
mit feiner Handhabung befchäftigten Arbeiter. 

Auch diefer Übelftand fällt weg, wenn man fich, flatt einer 
Auflöfung des Chlorgafes in reinem Waller, der Verbindung 
deifelben mit Salzbafen (Alfalien) bedient, die das Chlor fefter 
an fich halten, es aber doch allmählich und leicht genug abtreten, . 
um mittelft deffelben die Waflerzerlegung und die Oxydation der 
färbenden Beftandtheile in den Stoffen, welche gebleicht werden 
follen, zu bewirfen. Am allgemeinften wird von den alfalifchen 
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Chlorverbindungen (Chlorüren) jene mit Kalk (der Chlorkalk, 
dad Kalfchlorid, Kalfhlorur oder Bleihpulver) 
gebraucht ; weniger häufig ıft die Anwendung der ChIorbitter 
erde (f. Bittererde, ©. 193) und des Chlorfali um 
Chlornatrons oder dee Zavellefhen Lauge. Diefe 
drei Verbindungen find fchon fo, wie fie bereitet werden, immer im 
flüfligen Zuftande, und dürfen daher nur mit der gehörigen Menge 
Waſſer verdünnt werden. Man erhält eine für die gewöhnlichen 
Zwede hinlaͤnglich fonzentrirte Bleichlauge von Chlorfali oder 
Ehlornatron, wenn man dad aus 21 Pfund Kochfal;, 9 Pfund 
Braunften und 14 Pfund Schwefelfäure entwidelte Chlor durd 
eine Auflöfung von 38 Pfund möglichft reiner Pottafche oder Sode 
in Bo Maß Waller abforbiren laßt, und diefe Slüffigfeit zum Ge 
brauche mit 350 Maß reinen Waſſers vermifcht. Der Chlorfalf 
wird zum unmittelbaren Verbrauche im flüjligen Zuftande, zum 
Verkaufe aber in feiter Form (ald Pulver) dargeftellt. Auf dem 
erftern Wege erhält man eine Bleichflüfligfeit von zwedimäßiger 
Stärke, wenn eine Kalkmilch aus ı Theile ungelöfchtem Kalf und 
9 heilen Waffer mit Chlorgas völlig gefättigt, und diefer flüilige 
Chlorfalf mit dem neunfachen Gewichte Wafler verdünnt wird. 
Der trodene Chlorfalf muß, je nachden er durch die Indig— 
Probe für ärmer oder reicher an Chlor erfannt worden it, mit 
20, 30 bi6 40 Theilen Waſſer ausgezogen, und die Auflöfung 
von dem dabei bleibenden Bodenfage getrennt werden. Man rührt 
z. B. 12 Pfund guten Chlorfalf mit 10 Pfund (4 Maß) Wailer 
zu einem Brei, um ihn gleichmäßig anzufeuchten, gießt unter 
fortwährendem Umrühren 900 Pfund (3 Eimer) Waſſer darauf, 
peifcht die Slüffigfeit einige Minuten lang wohl durch einander, 
und läßt fie zwei Stunden ruhig ftehen. Wenn fie Flar gewor: 
den ift, zieht man fie mittelft eine Hahnes, der fich nahe am Bo⸗ 
den des Gefäßes befindet, ab; der Bodenfaß aber wird auf die 
befchriebene Weife zum zweiten, dann zum dritten und vier 
ten Mahle, jedes Mahl mit 200 Pfund Waffer, übergoffen und 
auögelaugt. Die zwei erften Auflöfungen geben, mit einander 
vermifcht, die Bleichflüffigfeit; die dritte und vierte, welche viel 
fhwächer jind, verwendet man, an der Stelle des reinen Waſſers, 
zum Ausziehen neuer Mengen von Chlorfalf, wobei man ftatt der 
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oben vorgefchriebenen 12 Pfund nur 10 Pfund nimmt. Diefes Aus: 
laugen wird in einem hölzernen Bottiche vorgenommen, der: am 
zwedimüßigften mit Blei gefüttert ift, und nahe am Boden zwei 
Hähne in geringer Entfernung über einander befigt, von welchen 
der untere oder der obere gebraucht wird, je nachdem der Boden. 
fag eine mindere oder bedeutendere Höhe erreicht. 

Die bleihende Wirkung der Chlor» Alfalien wird mertlich 
erhöht, wenn man ihre Auflöfungen in lauwarmem Zuſtande ans 
wendet. Um fie noch mehr zu befchleunigen, fann man den Aufe 
Iöfungen Schwefelfäure beimifchen, welche einen entfprechenden 
Theil Chlor in Freiheit ſetzt, indem fie die alkalifche Baſis am 
fich zieht. Eine ſolche Bleichflüffigfeit ift dann ein Gemiſch aus 
Chlor» Alfali und Chlorwafler, und von gleicher Befchaffenheit 
mit jenen Laugen, welche man erhält, wenn dem Chlorwaffer eine 
zur Neutralifation nicht hinreichende Menge Alkali (Kalt, Pott - 
afche oder Soda) zugefegt wird. 

Nah Berzelius find die gewöhnlich fo genannten Chlors 
Alfalien wahre Salze, nähmlich Verbindungen der chlorigen Säure 
(des Chloroxydes), und ihre Wirfung muß dem gemäß aus einer 
Zerfegung der chlorigen Säure (welche ihren Sauerftoff an das 
Pigment abgibt), und aus erneuerter Bildung derfelben durch den 
Einfluß des frei gewordenen Chlors auf das Waller erflärt iver- 
den (vergl. S. 394). 

3) Während bei den zwei bisher erwähnten Bleichmitteln 
die Zeritörung der färbenden Materien durch Orpdation derfelben 
Statt findet, fcheint die fhwefelige Säure mit diefen Ma— 
terien, ohne fie übrigens zu verändern, in Verbindung zu treten, 
und farbelofe Zufammenfegungen zu bilden. Durch Alfalien und 
durch ftärfere Säuren (wovon erftere die fchwefelige Säure neu» 
tralifiren, Teßtere fie austreiben) werden die Barben, mit der Ver- 
änderung, welche das Alfali oder die neue Säure allein hervorges 
bracht hätte, wieder hergeftellt. EineBerunreinigung der fchwefeligen 
: Säure mit Schwefelfäure iſt aus diefem Grunde der bleichenden 
Wirfung der erftern hinderlich. Sogar beim bloßen Liegen an der 
Luft verflüchtigt ſich allmaͤhlich diefchwefelige Säure, daher die 
mittelft derfelben gebleichten Stoffe nach einiger Zeit von felbft 
ihre urfprüngliche Farbe mehr oder weniger wieder erhalten. 
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Chlorverbindungen (Chlori beſte Mittel zum Bleicher 
das Kalfchlorid, € een, u. ſ. w.), undf- 
gebraucht ; weniger haͤu 1) als tropfbare ? 
erde (j. Bitterer " erzeugt mar 
Chlornatrons ihnlichen 

drei Verbindungen tr we 

flüfligen Zuſtande e 

Waſſer verdün N 
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Chlornatre „ug des Chlorwaſſers x 
Braunſte vaß man in das Deſtillirgefaß, 
eine Ar’ „ dienenden Materialien, Sägefpäne oder 
in Bu ullt, und dad dreifache Gewicht Fonzentrirter 
bra darauf gießt. 

w: Anwendung der aufgezählten Bleichmittel im Beſondern 


Fur: am zwedmäßigften in Abtheilungen nach den der Bleiche un 
rliegenden Stoffen befchrieben werden. 


I. Bleihen der leinenen Gewebe und Garne. 


Die Fafer des Flachſes befigt im natürlichen Zuftande eine 
licht graugelbe (blonde) Barbe. Durch die Operation des Röftens, 
welche man anwendet, um diefe Safer von den holjigen und rin- 
digen Xheilen der Stengel lööbar und der Zertheilung fähiger zu 
machen, wird die Farbe viel dunkler, indem ſich, wie es fcheint 
durch Zerfegung des grünen Sapmehles der Rinde, eine färbende 
Bubitanz bildet, die fich feit mit der Safer vereinigt. Daher kommt 
es, daß ohne Roͤſte bereiteter Flachs viel Tichter ift, als der ges 
wöhnliche , welcher diefe Behandlung audgejianden hat. Das 
Pigment des ungeröfteten Flachſes kann durch Wafchen mit Sei⸗ 
fenwaſſer groͤßtentheils entfernt werden, fo, daß die Safer eine 
ziemlich weiße Sarbe erhält. Die Subflanz hingegen, welche dem 
geröfteten Flachſe feine gelbgraue Farbe gibt, it weder in Mailer 
(ſelbſt in fochendem), noch in Säuren, noch in Alfalien auflöslich; 
fie erhalt jedoch die Fähigkeit, fich in reinen oder Fohlenfaus 
ren Alfalien aufzulöfen, wenn fie Gelegenheit bat, fi durch 
Aufnahme von Sauerſtoff höher zu orpdiren. Der Hanf vers 
haͤlt fih dem Flachſe gleich. Das Bleichen beider zerfällt 
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Die ſchwefelige Saͤure iſt das beſte Mittel zum Bleichen 
thieriſcher Stoffe (Wolle, Seide, Federn, u. ſ. w.), und kann 
in Gasgeſtalt oder (mit Waſſer verbunden) als tropfbare Fluͤſſig⸗ 
Peit angewendet werden. Im erftern Galle erzeugt man fie durch 
Verbrennen von Schwefel in den fammerähnlichen Behältniffen 
felbft, wohin die zu bleichenden Stoffe gebracht werden (Schwer 
feltammern), und dieſes Verfahren wird gewöhnlich & ch wer 
feln genannt. Im zweiten Galle bedient man fi, um das Gas 
zu bereiten und mit dem Waſſer zu verbinden, eines Apparates 
ganz gleich jenem, der zur Darftellung des Chlorwailere gebraucht 
wird, mit dem Unterfchiede, daß man in dad Deftillirgefäß, flatt 
Der zur Chlor» Bereitung dienenden Materialien, Sägefpäne ober 
zerhacktes Stroh einfüllt, und das dreifache Gewicht fonzentrirter 
Schwefelfäure darauf gießt. 

Die Anwendung der aufgezählten Bleichmittel im Befondern 
‚ wird am zweckmaͤßigſten in Abtheilungen nad) den der Bleiche un. 
terliegenden Stoffen beichrieben werden. 


1 Bleihen der leinenen Gewebe und Garne. 


Die Faſer des Flachſes befist im natürlichen Zuftande eine 
licht graugelbe (blonde) Farbe. Durch die Operation des Röftens, 
welche man anwendet, um diefe Faſer von den holzigen und rin- 
digen XTheilen der Stengel lösbar und der Zertheilung fähiger zu 
machen, wird die Farbe viel dunffer, indem fich, wie es fcheint 
durch Zerfegung des grünen Sapmehles der Rinde, eine färbende 
Subſtanz bildet, die fich feft mit der Safer vereinigt. Daher fommt 
ed, daß ohne Nöfte bereiteter Flachs viel lichter ift, als der ges 
wöhnliche , welcher diefe Behandlung auögeftanden hat. Das 
Pigment des ungeröfteten Flachſes kann durch Wachen mit Sei: 
fenwaifer größtentheild entfernt werden, fo, daß die Safer eine 
ziemlich weiße Sarbe erhält. Die Subftanz hingegen, welche dem 
geröfteten Slachfe feine gelbgraue Farbe gibt, ift weder in Waſſer 
(felbft infochendenm), noch in Säuren, noch in Alfalıen auflöslich; 
fie erhält jedoch die Kähigfeit, fih in reinen oder Fohlenfau: 
ren Altalien aufzulöfen, wenn fie Gelegenheit hat, ſich durch 
Aufnahme von Sauerftoff höher zu orpdiren. Der Hanf vers 
halt fi dem Blachfe gleih. Das Bleichen beider zerfällt 
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mithin in die Orybation des Pigmented, und in die Wegihäffung 
ded orpdirten Pigmentes mittelft eined Alfali. Die Orpdation 
gefchieht in der Regel durch die Einwirkung der Luft, in Verbitt- 
dung mit Licht und Feuchtigkeit, auf dem Bleichplane ; doch fann 
auch dad Chlor hierzu angewendet werden. Da ed aber in bei 
den Fällen nicht moͤglich ift, das Pigment auf ein Mahl volftän« 
dig gu orydiren, fo bewirft man deſſen Oxydation durch mehrmahe 
lige Wiederhohlung der Operation theilweife, und zieht eben fo 
oft den orpdirten Theil durch Behandlung mit Alkali aus. Diefer 
Umftand ift es allein, der das Bleichen zu einer anfcheinend zufams 
mengefepten Verrichtung macht. 
1) Bleichen der leinenen Zeuge (Leinwandbleide). 
A. Raſenbleiche. Die rohe Leinwand wird durch das 
Einweichen (Ausweichen) zum Bleichen vorbereitet, indem 
man die locker zuſammengelegten Stuͤcke in einem großen Bottiche 
neben und über einander ſtellt, mit lauem Waſſer (von ungefaͤhr 
20° R.) dergeſtalt uͤbergießt, daß daſſelbe eine Hand hoch über 
der oberften Schichte flieht, und durch darauf gelegte Söreter, 
welche man mit Steinen befchwert, die Leinwand verhindert, ſich 
zu heben. Diefe Arbeit hat den doppelten Zweck, allen Schmuß 
nebft dem Mehlkleiſter oder der Weberfchlichte wegzufchaffen, und 
da8 Gewebe aufsufhwellen, damit es leichter von dem in der 
Folge angewendeten Alkali durchdrungen werden kann. Es ent« 
fteht beim Einweichen eine Gaͤhrung, welche anfangs eine geiftige, 
dann eine faure ift, und endlich in die Fäulniß übergeht, wenn 
die Operation nicht zeitlich genug unterbrochen wird. Der Eintritt 
der Fäulniß fept die Leinwand in Gefahr, ganz verdorben zu were 
den. Man läßt daher nach 24 Stunden das fehr ſchmutzig ge⸗ 
färbte, übelriechende Waſſer durch Dffnung eined am Boden der 
Butte befindlichen Zapfenloches ablaufen, und gießt dafür frifches 
auf, mit welchem die Gährung vom Neuen eintritt. Wieder nad) 
24 Stunden wird auch dieſes abgelaifen, die Leinwand in der‘ 
Bütte, unter beftändigen Zufluffe von Falten Waffer, mit den 
Füßen ausgetreten, hierauf in einer andern Bütte wieder auf die 
befchriebene Weife mit Erneuerung des Waſſers 48 Stunden lang 
eingeweicht, abermahld auögetreten, endlich im Bache ausge⸗ 
fpült (gefhweift), und zum Zrodnen auf dem Bleichplane 
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ausgebreitet oder im Trockenhauſe aufgehängt. Die Leinwand 
verliert durch das Einweichen ungefähr ı0 Prozent von ihrem 
Gewichte. 

Sie wird hierauf wieder regelmaͤßig in die Bütte eingelegt, 
mit einigen flach außgebreiteten Stüden (Tafelftüden) vier 
bis ſechsfach bedeckt, und mit einer ſchwachen Afchenlauge, welche 
nur ı bid 1: Pfund Fohlenfaured Kali in 10 Eimern oder 1008 
Pfunden enthält, übergoſſen. Man bereitet die Lauge gewöhn⸗ 
lich auf der Bütte felbft, indem man über letztere ein grobes lei- 
nenes Tuch ausbreitet, die gehörige Menge Afche (4 bis 5 Mepen 
auf 100 Eimer Wafler, für eine Buͤtte, die 18000 Ellen Lein« 
wand im Gewichte von ungefähr 4000 Pfund faßt) darauf gibt, 
und das erwärmte Waſſer darüber gießt, welches fomit durch die 
Alche und das Tuch filtriren muß, bevor e3 in die Leinwand ein- 
dringt: Die Lauge, welche die Leinwand ganz bededien muß, 
bleibt 12 Stunden auf derfelben ftehen; fie Löfet noch Unreinig⸗ 
keiten und den ſchon orydirten Theil des Pigmentes auf, färbt 
fih dadurch fehr dunfel, erhält einen widerlichen Geruch, und 
verliert ihre alfalifche Schärfe. Nach Ablauf der angegebenen 
Zeit Täßt man fie durch das Zapfenloc, der Bütte audfließen, und 
bringt die Leinwand, ohne fie auszutreten oder zu wachen, auf 
den Bleichplan, wo fie getrodnet, und dann nod) einige Stun⸗ 
den der Einwirfung von Luft und Sonne überlaflen wird. Dieſe 
Behandlung mit Lauge, welde dad Laugen, Einlaugen 
oder VBorbäucen heißt, wird fünfoder ſechs Mahl vorgenom: 
men, und die Leinwand vor jeder Wiederhohlung derfelben auf 
dem Bleichplane ausgebreitet, bis man endlich an dem fett oder 
feifenartigen Gefühle, welches die abfließende Lauge an den Fingern 
bervorbringt, erkennt, daß diefelbe noch unverbundenes fohlenfaures 
Kali enthält, folglich nichts mehr aus der Leinwand auszieht. Das 
erfte Mahl nimmt man zum Einlaugen Tauwarmesd Waller (von 
20 bis 30° R.); jedes folgende Mahl erhigt man daſſelbe etwas 
mehr, fo, daß zulekt die Lauge mit einer Wärme von ungefähr 
50° R. auf die Leinwand Fommt. 

Die Verrichtung ded Einweichens und Vorbäuchend nimmt 
fhon einen Zeitraum von zwei Wochen weg, nad) deren Verlauf 
die Leinwand noch keineswegs eine vortheilhafte Veränderung 


Leinenbleiche. 401 


ihrer Farbe zeigt, ſondern vielmehr dunkler erſcheint, als im ro⸗ 
hen Zuſtande. Der durch das Einlaugen von der Faſer gelöfete 
Schmuß muß nun, bevor man weiter gebt, durch eine mechanis 
[he Reinigung entfernt werden. Hierzu dient gewöhnlid) die 
Vearbeitung in einer Walfmüuhle Das Walken wird for 
gleich nady dem legten Vorbäuchen, ohne vorhergehendes Trock⸗ 
nen der Leinwand, vorgenommen, und durch einen Tag oder 
überhaupt fo lange fortgefegt, bis das während deffelben unaufe 
börlicy auf die Leinwand fließende Wafler aus dem am Boden des 
Walktroges befindlichen Loche ohne Trübung wieder abläuft. Um 
die Reinigung beim Walfen zu befördern, und die Leinwand 
fehlüpfrig zu machen, wodurch fie fich im Troge leichter umfehrt, 
ift ed gut, der Lauge beim legten Vorbäuchen Seife (8 bis 10 Pfund 
für 18000 Ellen Leinwand) zuzufegen. Man reinigt die gewalkte 
Leinwand duch Schmweifen (Ausfpülen) im Bache, und 
bringt fie zum Trocknen auf den Vleichplan. Ihre Barbe ift nun 
zivar reiner als vor dem Walfen, aber noch immer gelbgrau. 

Die Leinwand wird jegt abermahls in die Wütte eingefegt, 
und die Arbeit des Einlaugens oder Vorbaͤuchens von Neuem zwei 
oder drei Mahl, oder überhaupt fo oft Damit vorgenommen, bis 
Die Lauge beim Ableifen fich fertig anfühlt, und dadurch zeigt, 
daß fein Kali mehr von der Leinwand aufgenommen wird. Die 
lestere ift nunmehr zu der Hauptoperation ded Bleichens, zum 
fo genannten Bäuchen, vorbereitet. 

An der Anftelung des Bäuchens findet Fein anderer Unter 
fchied vom Einlaugen Statt, ald daß man die Lauge flärfer 
macht, fie fochend anwendet, und von derfelben nur fo viel ges 
braucht, als hinreichend ift, um die Hälfte oder zwei Drittel der 
Leinwandhöhe .in der Bütte anzufüllen. Man nimmt, um die 
Lange zu bereiten, 6 bis 6: Metzen Afche auf Bo Eimer Waſſer 
(auf die angenommene Menge von 18000 Ellen Leinwand), fo, 
daß 1000 Pfund oder 10 Eimer der Lauge etwa 3 Pfund Fohlen: 
fanres Kali enthalten. Die erften Portionen des Wailers werden 
warm (30° R.), die fpäteren wärmer und immer wärnter, die legte 
endlich wird faft fiedend (70° R.) aufgegoifen. Nach dem Aufgießen 
des letzten Keſſels fängt man fogleich an, die Lauge durch den Zapfen 
am Boden abzulajfen, erhipt jeden Keſſel voll abgelaffener Fluͤſſigkeit 
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zum Sieden, und gießt ihn fo neuerdings auf. Dieſes Ver⸗ 
fahren wird fo lange fortgeſetzt, bis die Lauge beinahe ſiedend 
heiß wieder abfließt, und fich nicht mehr fett anfühlt. Diefer Zeit: 
punft tritt ungefähr nad) ı8 Stunden ein. 

Wenn die erfte Bäuche auf folche Weife beendigt ift, läßt 
man die fehr dunkel gefärbte Lauge wegfließen. Wollte- man fie 
länger auf der Leinwand ftehen laflen, fo würde fie an Die legtere 
wieder einen Theil des aufgelöften Sarbeftoffes abfegen, welder 
der Wegfchaffung durch die folgende Behandlung hartnädig wider: 
ſteht. Man bringt die Leinwand von der Lauge durchnaͤßt, und 
warm wie fie ift, ohne Verzug auf den Bleihplan, und läßt fie 
dort durch 24 Stunden, oder in jedem Falle wenigftens fo Tange 
audgebreitet, bid.fie völlig getrocknet iſt. Die Luft bewirkt hier⸗ 
bei, durch Vermittlung der Sonne, der Feuchtigkeit und des in 
der Leinwand enthaltenen Alkali, die Oxydation eines neuen Thei⸗ 
les des Pigmentes. Weil bei zu ſchnellem Trocknen dieſe Einwir⸗ 
fung nicht hinreichend vor ſich geht, fo iſt es gut, wenn die Lein⸗ 
wand aufdem Plane vom Than, ja felbft von einem Fleinen Re⸗ 
‚gen getroffen wird. Starfer Regen ift nadhtheilig, weil er dad 
Alkali auswäfcht, und daher ein neues Einlaugen vor dem näd: 
ſten Bäuchen nothwendig madıt. 

Mit dem Bäuchen und Trocknen wird von nun an abge: 
wechfelt. Durch jede Wiederhohlung des Baͤuchens wird die 
Leinwand weicher und fchlaffer, daher fie fi) immer mehr zu: 
fammendrücden läßt, bei jedem neuen Bäuchen alfo weniger Kaum 
in der Bütte einnimmt, und weniger Lauge erfordert. Da man 
nun zu legterer jedes Mahl die gleihe Menge Afche nimmt, fo 
wird fie immer färfer. Ungefähr bei der zehnten Bäuche braucht 
man nur mehr 70 Eimer Waffer, wenn zu der erftien Bo Eimer 
erforderlich waren, und die Lauge enthält nun bei 4 Pfund koh⸗ 
lenfaured Kali in 1000 Pfund. 

Nach der achten oder zehnten Bäuche wird die Leinwand, 
ftatt auf den Bleichplan, fogleich von der Bütte in die Walke ges 
bracht, zum zweiten Mahle wie oben (©. 401) gewalft, dann 
gefchweift, und auf dem Plane zum Trocknen auögebreitet, . Aus 
dem ſchon angegebenen Grunde ſetzt man auch jebt wieder der 
Lauge bei der dem Walfen unmittelbar vorausgehenden Bäuche 
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8 biß 10 Pfund Seife (Schmierfeife) zu. Die Leinwand heißt 
nun balbgebleicht. Sie ift, befonderd troden, in der Ferne 
und in der Sonne gefehen, fchon weiß; weun fie aber naf und 
in der Nähe betrachtet wird, fo bemerft man, daß die Entfär« 
bung nicht vollfommen ift, daß noch viele Faͤden roh ausfehen, 
und daß noch Peine, beim Spinnen mit 'eingedrehte Theilchen 
von der Rinde der Leinftengel vorhanden find, welche fih außer: 
ordentlich ſchwer bleichen. 

Um die gewalfte und getrodinete Leinwand wieder mit Alkali 
zu durchdringen, bevor man den Bleichprozeß fortfest, wird diefelbe 
auf die ſchon befannte Weife (©. 400) zwei oder drei Mahl ein- 
gelaugt. Man bedient fih nun und fpäterhin gewöhnlich der 
Pottafche zur Bereitung der Laugen, weil Holzafche nicht in ers 
forderlicher Menge zu haben iſt, und Pottafchenlauge nicht fo 
wie Afchenlauge die ſchon ziemlich weiß gewordene Leinwand vers 
unreinigt. Statt der oben angegebenen Afchenmenge wendet man 
jest ao bid 25 Pfund Pottafche zu jedem Einlaugen an, 

Hierauf wird wieder abwechfelnd das Bäuchen und das Aus⸗ 
feßen auf den Plan vorgenommen. Diefe Arbeiten gefchehen auf 
die fchon erflärte Art; nur wird nunmehr zum Bäuchen eine 
fhwächere Lauge, und zwar eine defto fehwächere angewendet, je 
mebr die Leinwand ſich der völligen Weiße nähert, fo, daß die 
legte Lauge nur ungefähr ı Pfund Fohlenfaures Kali in 1000 Pf. 
enthält. Da die Menge des zu orydirenden Pigmented immer 
mehr abnimmt, fo reicht ed, um einen gehörigen Theil deffelben 
zu orydiren, nun nicht mehr hin, die Leinwand nach dem Bäu⸗ 
hen jedes Mahl nur bid zum Trocknen oder nod) einige Stnnden 
länger auf dem Bleichplane zu laſſen. Wenn daher nach dem zwei⸗ 
ten Walken die Leinwand wieder zwei oder Drei Mahl gebäucht ift, 
fo bringt man fie auf den Gießplan, oder denjenigen Theilder 
Bleichwiefe, welcher zum Vegießen eingerichtet iſt (S. 393), laͤßt 
fie dafelbft zwei oder drei Tage, und begießt fie mittelſt Schöpfe 
eimern möglichft gleichförnig mit Waſſer, fo oft fie ganz troden 
geworden iſt. Die nach dem legten Begießen getrodnete Leins 
wand wird hierauf von Neuem in die Buütten gebracht, zwei oder 
drei Mahl eingelaugt, um das beim Begießen ausgewafchene 
fohlenfaure Kali zu erfegen, dann aber wieder zwei oder drei 
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Mahl gebaͤucht, und auf dem Gießplane zwei bis drei Tage lang 
begoflen. .. 

Nunmehr iſt, nach 0 bis 12 Einlaugungen, 12 bis 15 
Baͤuchen und zweimahligem Begießen (wozu im Ganzen eine Zeit 
von bo bis 70 Zagen erfordert: wird) die Leinwand gewöhnlich 
fchon fo weit gebracht, daß nur mehr der legte Grad von Weiße 
fehlt, oder daß fie, nachdem Kunftausdrude, die Dreiviertel 
Bleiche hat. In diefem Zeitpunfte wird fie, wenn man ihr 
Feine höhere Weiße zu geben beabfichtigt, nach der legten Behand: 
lung auf dem Gießplane zum dritten Mahle gewalkt, gefchweift, 
und auf dem Plane (beifer, wegen Vermeidung aller Verunrei⸗ 
nigung, im Hänghaufe) getrodnet. Die zum unmittelbaren Haus 
gebrauche beflimmte Leinwand, und jene, welche gefärbt oder mit 
blauem Grunde gedrudt wird, erhält immer nur Dreiviertel- 
Bleiche. 

Leinwand hingegen, welche die vollfommenfte Weiße oder 
ganze Bleiche erhalten fol, wird nad) dem legten Begießen 
nicht fogleich gewalft, fondern, nachdem fie auf dem Plane ab- 
getrocnetift, der Säuerung unterworfen, d. 5. in verbünnter 
Schwefelfäure (1 Pfund Vitriolöhl auf 10 Eimer Waffer) einge 
weicht. Dieſes Sanerwafler wird warm aufgegoſſen, fogleich 
wieder abgezapft, ohne neue Erwärmung von Neuem aufgegofe 
fen, und in Diefer Weife ein Paar Etunden lang fortgefahren. 
Junerhalb 24 Stunden wiederhohlt man diefe Behandlung einige 
Mahl. Zulept wird reines Waller in die Bütte geleitet, die Reinz 
wand gut mit demfelben ausgetreten, herausgenommen, aus 
gewunden, forgfältig gefpult oder gefchweift, und auf dem Plane 
ausgebreitet. 

Der weſentliche Antheil, welchen die Saͤure an der Hervor⸗ 
bringung einer vollkommenen Weiße der Leinwand hat, ſcheint 
auf der Aufloͤſung jener Erdentheile zu beruhen, welche haupt⸗ 
ſaͤchlich aus der Aſchen⸗ oder Pottafchenlauge, zum Theil aber 
auch von zufälligem Staube oder aus dem Waller herrühren. Zus 
gleich wird Dadurch vielleicht ein Theil Kali entfernt, der fich zu 
innig mit der Leinenfafer verbunden bat, um ſich bloß durch Waf- 
fer davon trennen zu laffen. 

Um den Nachtheil zu vermeiden, welchen die beim Trocknen 
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fich fonzentrirende Schwefelfäure auf die Haltbarkeit der Leinwand 
hervorbringen fönnte, läßt man die lebtere nach dem Saͤuern 
nur halb troden werden. &ie wird in diefem Zuftande von dem 
Plane wieder in die Bütte gebracht, zuerft mit ſchwacher Lauge 
(1 Pfund Pottafche auf 10 Eimer Waffer) eingelaugt, dann mit 
eben folcher Lauge zwei oder drei Mahl gebäucht, zwei bis drei 
Zage lang auf dem Plane begoifen, und fo fort mit abwechfeln- 
dem Einlaugen, Bäuchen und Begießen behandelt bis die Bleiche 
vollendet iſt. Endlich fchweift man die Leinwand wieder im Bache 
aus, trodnet fie, unterwirft fie einer zweiten Saͤuerung, reinigt: 
fie Durch Austreten, Auswinden und Schweifen, und gibtihr die 
dritte Walfe, worauf fie abermahls gefchweift und im Hänghaufe 
getrocknet wird. 

Die Weiße, aus welcher man die Beendigung der Bleiche 
erfennt, muß beurtheilt werden, während die Leinwand mit alka⸗ 
liſcher auge durhnäßt ift; denn im trodenen Zuftande fcheint 
auch eine weniger vollkommen gebleichte Leinwand ganz weiß zu 
feyn. Zur Vollendung der VBleiche find, vom erften Säuern an 
gerechnet, beiläufig zwei Einlaugungen, fechs .Bäuchen, zwei: 
mahliged Gießen und 20 Zage Zeit erforderlich. Der ganze Bleich⸗ 
prozeß ift demnad, in 8o bis go Tagen beendigt, eine Beſtim⸗ 
mung, welche freilich, wegen ungleicher Befchaffenheit der Lein- 
wand fowohl als der Witterung, nicht immer genau zutrifft. Um 
ı8000 Ellen Leinwand zu bleihen, werden im Durchfchnitte 
900 Pfund Pottafche (oder flatt derfelben ungefähr 200 Mepen 
Holzafche), 20 Pfund Seife und 10 Pfund Schwefelfäure erfor- 
dert. Die Leinwand wiegt, völlig gebleicht, beildäufig um 20 Pros 
jent weniger, als im rohen Zuftande; grobe und ſchlechte Gat⸗ 
tungen verlieren durch dad Bleichen mehr, feine und befjere aber 
weniger am Gewichte. 

Das Verfahren bei der Leinwandbleiche weicht in den ver⸗ 
fihiedenen Ländern, und felbft in den Bleichereien des nähmlichen 
Landes, in manchen Umftänden von einander ab. Die eben bes 
fchriebene Methode ift die in Böhmen und Schlefien üblihe, nad) 
den Verbeflerungen, welche der verdiente Kommerzrath Errles 
ben darin eingeführt hat. (Chr. P. 8. Errleben, die böh- 
mifche Leinwandbleihe, ꝛc. Wien, 1812). Die vorkonmenden 
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Ubweidyungen bejschen fi, kalt: mehr bald weniger, auf elle ein 
geluen Operatienen. 

Das Einwerhen (&. 399) wirb wide Immer mit reinem 
Waller, fondern oft mit ſehr fdhwacher Aichen- oder Pottafchen 
lsuge, mit Kalfwafler, oder mit Water, welchen Reodenzmechl 
oder Kleie beigemilcht ifi, vorgensmmen. Dieſe Ichteren Zufäge 
find indeilen gan; entbehrlich, da fie feinen Zweck haben, als die 
Gährung zu befördern, weidye auch ohne diefelben eintritt; Alte 
lien find, da fie die Gaͤhrung hindern oder erfchweren, cher nad- 
theilig; reines BBafler iR daher vorzwiichen. Das Eimlangen ver 
dem Bäuchen unterbleibt an vielen Orten. Das Bändchen felbf 
wird zuweilen durchaus mit Afchenlauge, zuweilen theilweife oder 
ganz mit einer Lauge von Pottafche (oder Soda) verrichtet. Em 
Metzen Holsafche (der ungefähr be Pfund wiegt) wird im Durch⸗ 
fhnitte durch 4 bis 5 Pfuud guter Pottafche erfept. Die Baͤnch⸗ 
laugen werden oft viel flärfer gemacht, als oben angegeben wurde, 
fo, daß fie bis gegen >: Prozent ihres Gewichtes an kohlenſan⸗ 
sen Kali enthalten. Während Manche in der Abſicht, die Schärfe 
Der Pottafchenlauge zu mildern, derfelben Seife (Schmierfeife) 
zufegen, bedient man ſich oft im Gegentheil ägender Kalilauge, 
welche aus Afche oder Pottafche mittelſt ungelöfchten Kalks (von 
legterem 6 Pfund auf 4 Pfund Pottafche oder ı Metzen Holzaſche 
gerechnet) dargeftellt wird. 

Man wendet zur Vereitung diefer Lauge einen einfachen 
Apparat an, der aus einem Laugenfaffe und einem darüber ge 
festen Auslaugungs-Bottiche befteht. Der letztere hat im Boden 
vier trichterförmige, 8 Zoll lange Röhren, in welche fowohl uns 
ten am Ausfluſſe, als oben in dem Bottiche felbft, ein mit Flei- 
nen Löchern verfehenes Kupferblech eingefegt if. Das Laugenfaß 
ift mit einem gut paflenden Dedel verfchloffen, um den Zutrirt 
der Luft von der Lauge abzuhalten, und das Anziehen von Koh—⸗ 
Ienfäure zu verhindern; durch vier Löcher dieſes Deckels gehen die 
erwähnten Röhren des Bottichs hinein. Übrigens befigt das Faß 
vom Boden auf bis ungefähr in die Mitte einige Hähne über ein: 
ander, damit man im Erforderungsfalle auch nur den oberen, 
ganz Maren Theil der Lauge abziehen Fann. Der Kalt wird mit 
Waſſer gelöfcht, bis er zerfällt, mit der Afche gut durchgeſchau⸗ 
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felt, das Gemenge in den Bottich, deſſen Soden man mw grober 
Leinwand und darüber mit Stroh bededt hat, eingefilis, und 
Waller aufgegojfen. Bei der Anwendung der Pottaſche wird 
diefe in wenig fochendem Waſſer aufgelöfet, die Aufloſung so 
dem Erfalten rein abgegoffen, mit dem zu dünnem Brei gelöſch⸗ 
ten Kalf zufammengerührt, und auf den Bottich zum Filtriren 
gebracht. In beiden Bällen wird nach dem Durchlaufen der 
Lauge fo lange frifhes Waller aufgegoifen, bis daffelbe feinen 
alfalifhen Geſchmack mehr erhält. Die Lauge wird in dem Kaffe, 
defien Dedellöher man verftopft, aufbewahrt, und zum Ge⸗ 
brauche mit Waſſer bis zum gehörigen Grade verdünnt. 

Die Ätzlauge wirft allerdings flärfer, und daher fchneller 
zur Auflöfung des Pigmentes; aber fie fchadet, bei Vernach— 
laͤſſigung der gehörigen Vorficht, der Feſtigkeit der Leinwand, 
indem fie die Safer felbit angreift. Diefer nachtheilige Einfluß 
findet fogar bei dem Gebrauche von Afchen = oder Pottafchen« 
lauge immer Statt, und zwar in defto höherem Grade, je kon⸗ 
zentrirter die Laugen find. Beim Baͤuchen follte, ſtreng ges 
nommen, der Leinwand nicht mehr Alkali dargeboten werden, 
als nöthig ift, um den eben in diefem Seitpunfte auflöslichen 
Theil des Pigmentes aufzulöfen; denn jeder Überfchuß wirft 
ganz allein auf die Hafer des Flachſes. Mit vollem Rechte zieht 
man daher die Anwendung fhwächerer Bäuchlaugen vor, und 
erfegt, was hierdurch an Wirfung eingebüßt wird, durch laͤn⸗ 
gere Dauer oder Öftere Wiederhohlung ded Bäuchens. In dem 
eben angeführten Umftande ift auch die Nothwendigfeit gegrüu« 
det, die Laugen mit dem weiteren Sortfchreiten des Bleichens 
allmählich wieder fhwächer anzuwenden, weil die Menge des 
aufzulöfenden Pigmentes immer mehr abnimmt. Die Bäuchlauge 
wird in fehr vielen Bleichereien gleich anfangs fiedend aufges 
goſſen; in einigen wird fogar die Leinwand mit der Lauge in 
Kefleln zwei oder mehrere Stunden lang gefoht (Keffel- 
bleidhe). Es ift indeffen dur die Erfahrung beftätigt, daß 
bei der Behandlung der Leinwand mit alfalifchen Laugen die 
Anwendung diefer legteren mit ftufenweife fleigender Hitze eine 
für den Erfolg wefentliche Vorficht ift, ohne welche die Leinwand 
nie vollfommen weiß wird, fondern einen, faum ganz mehr zu: 
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vertilgenden, blaugrauen Schimmer erhaͤlt. Daher kann das Ein⸗ 
laugen vor dem Bäuchen (durch deſſen Unterlaſſung übrigens frei⸗ 
lich an Zeit gewonnen wird) nicht mit wahrem Vortheil entbehrt 
werden, und beim Baͤuchen ſelbſt iſt ed vorzuziehen, nach der 
(8. 401) angegebenen Weife die Lauge erſt dann fiedend aufzur 
gießen, wenn die Leinwand ſchon ganz und gleichförmig mit weni« 
ger heißer Lauge durchdrungen ifl. Dad Kochen der Leinwand 
fest diefelbe der Gefahr einer Vefchädigung aus, und taugt 
nicht wohl für die Anwendung in fehr ‚großem Maßftabe, weil . 
man genötdigt ift, die Leinwand in zu fleine (Durch den Inhalt 
der Keſſel beftinnmte) Partien abzutheilen. Das Walfen, welches 
den Zweck hat, die Leinwand auf mechanifche Weife fräftig zu reis 
nigen, wird im Laufe des Bleichend wenigftend drei Mahl, in 
manchen Bleichereien öfter, vorgenommen ; und man unterflügt 
die Wirfung diefer Arbeit wohl auch durch Erwärmung des Waf- 
ſers, welches während derfelben auf die Leinwand geleitet wird. 
An mehreren Orten wird die Leinwand, unmittelbar vor dem 
Walfen, auf einer Tafel eingefeift, und mit geferbten Bretern 
gerieben. Bei jedem Verweilen auf dem Bleichplane follte die 
Leinwand ein Mahl umgewendet werden, damit beide Seiten 
gleihmäßig die Einwirfung der Atmofphäre erfahren. Das 
Begießen der Leinwand auf dem Plane wird bald verläan» 
gert, bald abgefürzt, bald (bei Mangel des gehörigen Loka⸗ 
les) ganz unterlaffen, obſchon es die Bleiche befchleunigt, und 
ein befonders glänzendes Weiß hervorbringen fol. Das Säuern 
(&. 404) iſt nicht überall gebräuchlich ; dagegen wird ed in einigen. 
Ländern mehrere Mahl im Laufe des Wleichens vorgenommen. Man 
bat fich ehemahls dazu faurer Milch oder Molfen, gehörig mit Waſ⸗ 
fer vermifcht, auch des Waflers, in welchem Mehl oder Kleie fauer 
geworden war, bedient; gegenwärtig ift der Gebraudy der Schwer 
felfäure (die mit dem 100», 500= bis 1000fachen Gewichte 
Waller verdünnt wird) faſt allgemein. Salzſäure ift der 
Schwefelfäure vielleicht noch vorzuziehen, weil fie mit dem 
Kalfe (der aus dem Waffer in die Leinwand fommt) ein leicht 
auflösliches Salz bilder, und alfo denfelben ficherer wegfchafft. 
Man fann 3 Theile Salzfäure mit ı heile Schiwefelfäure 
und der gehörigen Menge Waſſer vermifchen. Statt die Waare 
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in das Bad bloß einzulegen, ift e8 zwedmäßig, die Etüde 
an einander zu fnüpfen, über einen auf der Bütte angebrachten 
horizontalen Hafpel zu legen, und durdy Umdrehung des legtern 
während einiger Zeit dergeftalt in Bewegung zu erhalten, daf die 
Leinwand, welche auf einer Seite auf den Hafpel heraufgezogen 
wird ,.auf der andern fogleich wieder in die Bütte hinabfaͤllt. Die 
gleihförmige Durchdringung mit der Säure wird durch diefes 
Verfahren fehr befördert ;- man. läßt dann die Waare 24 Stunden 
lang in der Sdure liegen. Das fchon benuste Bad kann wieder : 
hohlt von Neuem gebraucht werden, wenn man ihm jedes Mahl 
wieder Säure und Waller im gehörigen Verhältniſſe zuſetzt. 
Das forgfältigfte Ausſpülen der Leinwand nach dem &äuern, 
und zwar in fließendem Waffer, ift notwendig, wenn man allem 
Nachtheile entgehen will, welden ein Rüdftand von Schwefels 
fäure oder Salsfäure für die Feftigfeit des Stoffes hervorbrin⸗ 
gen kann. 

Ungeachtet dieſer mannigfaltigen Verſchiedenheiten im 
das.gewöhnliche Bleichverfahren aller Länder darın überein, daß 
zum Bäuchen Laugen von (reinen oder fohlenfauren) Alfalien ans 
gewendet werden. Es find aber nun zwei Vorſchlaͤge zu berühs 
ren, bei welchen dieß nicht, oder nicht ausfchließlih, der Fall 
iſt; nähmlih die Dampfbleihe und die Bleiche mit 
Schwefelfalt. _ 

Dampfbleidhe. Der Zwed und das Unterfcheidende 
dieſes, urfprünglih von Ehaptal angegebenen, Verfahrens 
beitebt in der Befchleunigung des Bäuchens durch die Wirkung des 
Waſſerdampfes. Zu dem Behufe wird die zu bäuchende, vorläufig 
mit äbender Kali= oder Natronlauge getränfte Leinwand in cinem 
verfchloffenen Raume auf einen hölzernen Roft gelegt, unter wet 
chem fidy ein Keſſel befindet. Der legtere wird zum Theil mit 
Waffer gefüllt, und geheigt. Der Waflerdampf, der in Dem vers 
fchloffenen Raume eine Höhere Hige und Spannung annimnıt, 
als in freier Luft, durchdringt die Leinwand, und bewirkt, ges 
meinfchaftlich mit dem vorhandenen Alkali, die Auflöfung des Far⸗ 
beftoffes. Der Dampfraum befteht aus einem von Quaderfleis 
nen aufgeführten Behälter, welcher auf dem Rande des nur 16 
bis 18 Zoll tiefen, kupfernen Keſſels auffigt, und außer Der dicht ver 
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eickbaccu Thür zum Einbringen der Waare noch eine Meine 
Opnuug ms einem Gicherheitöventile erhalten muß. Man fann 
Ne Vorrichtung auch fo fonftruiren, daß man die mit Lauge 
geuautte Leinwand loder in einen Bottich fchichtet, der in ge⸗ 
gie Entfernung von feinem eigentlichen Boden, einen zwei 
wa, gitterartig durchlöcherten Boden, oder flatt dejjelben einen 
hölzernen Roſt befigt, und: mit einem Dedel dampfdicht ver: 
feblojfen werden fann. Unter dem Roſte wird aus einem Dampf 
keſſel mittelft eines Rohres der Waflerdampf eingeführt, wel 
her die Leinwand allmählicdy durchdringt, und den beabfichtig- 
ten Erfolg bervorbringt.. Die alkalifhe, mit dem Pigmente 
geihwängerte Flüſſigkeit fammelt fi in dem Raume unter dem 
Roſte des Bottichs. Wenn auf eine oder die andere Weiſe die 
Leinwand auf dem Roſte aufgehäuft wird, fo fegt fie fich zuſam⸗ 
men, und wird dann fchwer mit der nöthigen Gleichfoͤrmigkeit 
von dem Dampfe durchdrungen. E8 ift daher zweckmaͤßiger, in 
dem verfchloflenen Dampfraume des eriten Apparates zwei Haſpel 
anzubringen, welde man von außen umdreht, um abwechfelud 
den Zeug von einem auf dem andern überzuwideln, wobei derfelbe 
ausgebreitet der Wirkung des Dampfes ausgefept ift. Hierdurch 
aber wird die Vorrichtung zufammengefest, und für die Bleiche⸗ 
rei im Großen unanwendbar. 

Zum Einlaugen der Leinwand bei diefem Prozeife ift ed 
am zweckmaͤßigſten, ſich Fonzentrirter Lauge zu bedienen, weil 
Diefelbe durch das Waffer, welches durch Kondenfation des Dam⸗ 
pfes entjteht, ohnehin fchnell verdünnt und ihre Wirfung ges 
[hwäht wird. Die Behandlung .m Dampfapparate foll nicht 
länger währen, als bis dadurch das Alfali aus der Leinwand 
ganz audgewafchen iſt; hierzu find zwei bis drei Stunden hin- 
reihend, wenn die Lauge fo flarf ift, daß fie 5 Grad am Baus 
me’fhen Ardometer zeigt. Cine längere Fortfegung der Ope⸗ 
ration iſt unnüg, weil der Dampf ohne Veihülfe von Alkali 
Feine auflöfende Kraft auf das Pigment dußert; und fie wird 
fogar ſchaͤdlich, weil fie die Feſtigkeit der Leinwand gefährdet. 
Die Dampfbäuche muß übrigens in gehöriger Abwechslung mit 
dem Ausbreiten auf dem Bleichplane fo oft wiederhohlt werden, 
bis die völlige Weiße hervorgefomnen ift. 
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Bleihe mit Schwefelfalt Um ie Gemein 
oder Soda zu erfparen, hat der Irländer Kıgaızs sus Zw. 
fhlag gemacht, ftatt derfelben zum Baͤuchen Tchweirlies: ung 
wenden, welcher, wie die gefchwefelten Alfalıen Abeskeng:, zus: 
große auflöfende Kraft auf Das orydirte Pigment des Fazer! 
äußert. Zur Darftellung einer Bäuchlauge von Schweicis am: 
den 10 Pfund fein gepulverter Schwefel und Bo Pfuut gebcamn- 
ter, an der Luft zerfallener und gefiebter Kalf mit 4 Eimer Ku. 
fer in einem blanfen eifernen Keifel unter Umrühren eine hala⸗ 
Stunde lang gekocht; die Flüſſigkeit wird, wenn fie fi gelege 
bat, abgegoflen, der Bodenfag aber neuerdings mit 4 Eimer Buuf 
fer wie vorher gefocht; diefe zweite Abfochung gießt man zur er⸗ 
fen, und das Ganze verdünnt man noch mit 6 Eimer Waffen. 
Das Bäuchen mit diefer Flüſſigkeit gefchieht Kalt, indem man Die 
Leinwand ı2 bid 18 Stunden lang in derfelben einweicht, worauf 
man fie ausfpült, und auf den Bleichplan zum Trocknen oder Bes 
gießen bringt. Der Erfolg fol auffallend günftig feyn, wenn die 
Leinwand abwechfelnd ein Mahl auf diefe Weife, und ein Mahl 
auf die gewöhnliche Art mittelft ägender Kalilauge gebäucht wird. 
Da die Auflöfung des Schwefelfalfs durch die Einwirfung der 
Luft zerlegt wird, und Schwefel abfeßt, welcher von der Leinwand 
nicht ohne Mühe mittelft Ätzkalilauge weggefchafft werden fann, 
fo muß unmittelbar nad) dem Baͤuchen durch Auswafchen (beifer 
durch Walfen) die Schwefellauge vollfommen befeitigt werden. 
Aus demfelben Grunde ift ed nöthig, diefe Lauge ſtets fo viel als 
möglidy vor dem Zutritte der Luft zu verwahren. - 

B. Chlorbleidhe. Das Ehlor fann als ein Mittel ges 
braucht werden, um das Pigment der rohen Leinwand eben fo zu 
orydiren, wie dieß bei der Nafenbleiche durch die atmofphärifche 
Luft gefchieht. Da aber diefer Stoff eine zerflörende Kraft auf 
die Pflanzenfafer äußert, befonders in fofern (bei der ftarfen na⸗ 
türlihen Faͤrbung der Leinwand) eine oft wiederhohlte Einwirfung 
nothivendig ift; fo hat die Chlor: Bleiche, auf Leinenftoffe ange: 
wendet, leicht einen bedeutenden Schaden für die Haltbarkeit des 
Gewebes im Gefolge. Dieß ift der Grund, warum, im Ganzen 
genonmen, die Chlorbleiche bei der Leinwand felten in Ausübung ges 
bracht wird. Man hat, um den Nachtheil zu vermindern, ein 
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Bleichverfahren angewendet, welches aus der Nafenbleiche und 
Chlorbleiche zufammengefegt ift; und mittelft diefer gemifch 
ten Bleiche gelingt es bei gehöriger Vorſicht allerdings, die 
Leinwand fchnellee und ohne größeren Nachtheil für ihre Fer 
ftigfeit, ald durch die Nafenbleiche allein, weiß zu machen. Die 
Behandlung kann auf folgende Weile vorgenommen werden. 

Die rohe Leinwand wird ausgeweicht oder entfchlichtet, und 
duch Einlaugen, Baͤuchen und Ausfegen auf dem Bleichplane 
wie bei der Nafenbleiche behandelt, bis fie die halbe Bleiche 
erhalten hat (S. 403). Dann erft fchreitet man zur Anwen- 
dung des Chlor, und zwar am zwedmäßigiten in der Ge: 
flalt einer Auflöfung von Chlorfalf, in welcher man die Waare 
sa bis 34 Stunden fang einweicht. Nach dem Herausnehmen 
wird diefelbe forgfältig gefpült, auf 24 Stunden in ein Sauer- 
bad von verdünnter Schwefelfäure (©. 404, 408) gebracht, wieder 
gut audgewafchen, in Pottafchenlauge oder ägender Kalilauge 
gebaͤucht, und hierauf ſammt der anhängenden Lauge auf dem 
Bleichplane durch einige Tage ausgelegt und begoffen. So 
fährt man, mit dem Einweichen in Chlorfalflauge, Säuern, 
Bäuchen und Begießen immer abwechfelnd fort, bis die höchfte 
Weiße erlangt iſt. Die Leinwand aus dem Chlorfalf unmittel- 
bar, ohne fie auszumwafchen, in das faure Bad zu bringen (wie 
es in England gefchieht) iſt für die Beftigfeit derfelben nach: 
theilig; denn indem hierbei das der Waare anhängende Kalk: 
Chlorid durch die Schwefelfäure zerfest wird (S. 397), be: 
wirft das fich entbindende Chlor zwar ein ſchnelles Weißwer: 
den, aber auch eine ftarfe Befchädigung des Fadens. Je fchiwä- 
her übrigens die Chlorfalf :Auflöfung angewendet wird, defto 
öfter muß die Behandlung in derfelben wiederhohlt werden, aber 
defto ficherer ijt man, der Seftigfeit der Leinwand Feinen Eins 
trag zu thun. 

Nah dem letzten Baͤuchen und Begießen unterbleibt das 
Einlegen in Chlorfalf- Auflöfung, und es wird bloß das faure 
Bad angewendet, worauf man die Leinwand fehr gut aus: 
wäfcht, walft, wieder auswäfcht und trodnet. Wenn man zur 
legten Bäuche eine nit Seife verfegte Lauge oder bloß eine 
Seifrnauflöfung anwendet, fo erlangt die Leinwand eine größere 
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Weichheit im Anfühlen. Auch die Baͤuche mit Schwefelkallk 
(©. 411) kann bei dieſer Bleichmethode Anwendung finden. 

C. Maſchinen und Geraͤthe zur Leinwandbleiche. 
Zur Ausübung der Raſenbleiche ſowohl als der Chlorbleiche 
ſind mehrere Apparate und Maſchinen theils nothwendig, theils 
mit Nutzen anwendbar, von welchen im Vorhergehenden, um 
den Zuſammenhang ungeſtoͤrt zu laſſen, nicht ausführlich ge⸗ 
ſprochen worden iſt. 

a) Zum Einlaugen und Bäuchen. Die Größe der 
hierzu angewendeten (aus Tannenholz verfertigten) Bottiche muß 
fih) nad) der Menge von Leinwand richten, welche aufein Mahl 
darin behandelt werden fol. Für eine Partie von ı8000 bis 
34000 Ellen Leinwand har die Baͤuch bütte 9 bis 10 Fuß 
Durchmeifer und 4 Fuß Höhe. Zwei ſolche Bütten fönnen bei 
einem Ofen aufgeitellt werden, in welchem zum Erhitzen des 
Waſſers oder der fauge zwei länglich vieredig Fupferne Baͤuch⸗ 
Feffel, jeder von 5: Fuß Laͤnge, 2: Fuß Breite, 12 Buß Ziefe 
und 11 Eimer Inhalt, eingemauert find. Der Ofen ift fo ge 
baut, daß die aus dem Feuerherde firömende heiße Luft in zwei 
Zügen oder Kandlen um die Seitenwände der Keffel ihren Weg 
nimmt, und dann noch, bevor fie in den Schornftein tritt, 
einen höher ftehenden Borrathfeilel erwärmt, aus welchem das 
Waſſer in die Bäuchfeflel abgelaffen wird. Die Bütten ſtehen 
fo hoch, daß beim Offnen des nahe am Boden befindlichen 
Zapfend die Flüffigfeit aus denfelben durd) eine etwas geneigte 
Rinne wieder in die Keifel fließen fann. 

Man hat, um des wigderhohlten mühfamen Aufgießens der 
Lauge auf die in den Bäuchbütten befindliche Leinwand überhoben 
zu feyn, mancherlei Einrichtungen ausgedacht, welche jedoch ohne . 
Ausnahme fo befchaffen find, daß nur fiedende Lauge mittelftder: 
felben angewendet werden fann, was zwar das Bleichen befchleu: 
nigt, aber übrigens nicht vortheilhaft ift (& 407). Die eins 
fachſte Vorfehrung für diefen Zweck befteht darin, daß man der 
Bäuchbütte ftatt ded Bodens einen Roſt von hölzernen Stangen 
gibt, und unter demfelben mit der Bütte einen flachen runden 
Keflel Dampfdicht dergeftalt verbindet, daß der Umfreis der Bütte 
gleihfam eine Werlängerung der Keilelwand bildet. Der Keffel 
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wird voll Lauge gegoſſen; auf den Roſt wird bie Leinwand gelegt, 
mit welcher man die Bütte kunſtmaͤßig ganz anfullt, nachdem m 
der Mitte fenfrecht eine hölzerne Röhre aufgeftellt if. Die Leim 
wand wird ſodann mit Lauge getränft, und der Inhalt des Re 
feld zum Sieden gebracht. Da fich die Leinwand bald zufamımen- 
fept , fo bleibt der aufwallenden Flüſſigkeit Fein anderer Ausweg, 
als durch das Rohr in der Mitte, aus welchem fie daher herser- 
dringt, um ſich über die Leinwand zu ergießen, und durch die 
felbe in den Keffel zurüd zu filtriren. Diefer Vorgang finder fo 
lange Statt, als dad Kochen dauert. Wird am obern heile des 
in der Bütte flehenden Rohres ein beweglicher Schirm von Kupfer 
blech angebracht, fo fann man mitteljt deilelben den Langenfirem 
nach Erforderniß auf jede Stelle der Leinwand hinlenken. Dech 
iſt dieſer Schirm gerade nicht nothwendig, und felbR das Ache 
entbehrlih, wenn man ſtatt deö letztern eiuen hölzernen Pfahl 
aufftellt, der nach dem Einlegen der Leinwand heransgesogen 
wird, und dann eine bleibende Offnung läßt. 

Einen andern, zum Gelbflaufgießen beitimmten Wändh- 
Apparat, welcher nad) dem (3. 68) angegebenen Prinzipe ten 
ſtruirt ıft, und welchen Dr. Dingler (f. deilen polgtechniiches 
Sournal, Band III) befchrieben hat, zeigt die Abbildung Fig. ıe 
auf Taf. 3o. Zwei Bäuchbütten, a, a, jind neben einem Dfen 
b aufgeftelle, in welchem ein zylindrifcher, mitteljt des aufgenirteren 
Deckels Everfchloifener, und mit einem Sicherheitöventile verſehener 
kupferner Keſſel c fich befindet. e, e, e, e find die Eifem, dur 
welche der Keſſel im Mauerwerke befeitigt it; der Hahn d dient 
jum Ausleeren deilelben. Die Heitzung des Ofens geſchicht ven 
der @eite, welche in der Zeichnung die Bintere ik; daher fann 
der Moft und Feuerherd nicht gefehen werden. Aus dem Kell 
gehen zwei Rohren, Y, Jr oben, und zwei andere, z, z, mntın 
in die Bäuchbütten; jede dieſer Röhren iſt mittel eines Dabacd 
abjufperren. Die Buͤtten werden durch einen Zapfen g mahe am 
Boden ausgeleert. In eine der Bütten wird die Leinmand auf 
ein nahe ber dem Boden angebrachtes hölzernes Gitter Kid uuzır 
die Mohre y geſchichtet, worauf man die Buütte bis fat am jene 
Mohre mit der Bäuchlauge anfullt, Die durch dus geöffueze Rohr z 
in den Keſſel gelangt, und in demſelben bis zu gleicher Hohe feige. 
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Um die Leinwand niederzubalten, belegt man fie mit Vretern, 
und diefe wieder mit Querhölgern;; endlich wird ein Dedel aufges 
legt, und zur Befeftigung deſſelben ein hölzerner Riegel i durch 
die eifernen Schließen oder Klammern h, h gefchoben. Diefe 
Verfchließungsart braucht nicht dDampfdicht zu feyn, und es ift 
auf dem Dedel der Bütten daher Fein Sicherheitd » Ventil erfor 
derlih. Wenn nun der Keffel gehörig erhigt wird, fo fommt er 


in ungefähr zwei Stunden zum Sieden. Die Flüſſigkeit in dem- 


felben dehnt fich hierbei aus, tritt alfo durch die Röhre y aus, 
und ergießt fich auf die Leinwand in der Bütte. Während fie 
diejelbe dDurchdringt, wird fie mehr oder weniger abgefühlt; fie 


ae 


fammelt. fi) unter dem Gitter der Bütte, und ehrt durch die- 


Röhre z wieder in den Keffel zurüd. Diefer Kreislauf findet un« 
unterbrochen Statt, bid nach etwa 4 oder 6 Stunden auch der 
Anhalt der Bütte zum Sieden fommt, worauf man diefen Zuftand 
noch 6 bis ı2 Stunden unterhält, je nachdem man die Leinwand 
weniger oder mehr zu bäuchen beabfichtiget. Die Hähne der Röh⸗ 
ren werden fodann gefchloffen; einige "Stunden fpäter wird der 
Dedel der Bütte geöffnet, die Lauge durch den Zapfen. g abgelafe 
fen, und die Leinwand zum Auslegen auf den Bleichplan herauds 
genonimen. Die zwei Bütten arbeiten abwechfelnd. Während in 
der einen gebäucht wird, legt man in die andere Leinwand ein; 
und wenn man nach Beendigung der Operation die Hähne der er⸗ 


fteren fchließe, öffnet man fogleich jene der zweiten, um das Bau 


hen ohne Unterbrechung fortzufegen. 

b) Zum Auswafchen oder Reinigen. Hierzu dient 
gewöhnlich eine Walfmühle (Wale) Die Leinwandwalten 
haben, was die Einrichtung ded Mechanismus betrifft, ganz den« 
felben Bau wie die in den Zuchfabrifen gebräuchlichen Walkmuͤh—⸗ 
len; nur find die Hämmer, von welchen zwei in einem Loche oder 
Napfe des Walkſtockes gemeinfchaftlich arbeiten, bedeutend leich⸗ 
ter. Das Schlagen diefer Hänımer fnetet die Leinwand durch, 
während das Waſſer, welches von oben in die Näpfe geleitet wird, 
und durch ein zollgroßes Loch im Boden wieder abfließt, den 


Schmutz fortführt. Zwei bis ſechs Stück Leiwand werden zugleich 


in einem Loche behandelt. 
Statt der Walfmühlen wendstman oft fo genannte Pant ſch⸗ 
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oder Praͤtſchmaſchinen an, welche einen ganz gleichen Er: 
folg bervorbringen. Diefe beftehen gewöhnlid aus mehreren 
geraden Hoͤlzern, welche, indem fie von einer Daumenwelle geho: 
ben werden, durch ihr Herabfallen die auf einer Tafel audgebrei- 
tete naffe Leinwand durchflopfen; oder aus Walzen, welche durch 
Drud und Reibung wirfen (f. Pratfhmafhinen) Ein 
Waſchrad von der im Artilel Waſchmaſchine befchriebenen 
Einrichtung leiftet den nähmlichen Dienft, wirft aber weniger voll: 
fommen ald die Walfen und Pratfhmafchinen. 

c) Zum.Auspreffen und TZrodnen. Wenn wegen 
ungünftiger Witterung, oder aus Beforgniß einer Verunreinigung, 
die gebleichte Leinwand nicht auf dem Bleichplane getrocknet wer: 
‚den fann, fo muß dieß in einem Trodenbaufe oder Häng 
baufe gefchehen, einem Iuftigen hohen Gebäude, wo man fie 
auf hölzernen Stangen aufhängt, welche in Geftalt eines Nechend 
oder einer horizontal liegenden Leiter, 6 Zoll von einander entfernt, 
15 bis zo Buß über dem Boden, angebracht find. Um das Zuſam⸗ 
menfleben der in einem langen Zikzak zwilchen diefen Stangen 
berabhängenden Leinwandblätter zu verhindern, und diefelben aus: 
zufpannen, legt man in jede der unteren Umbiegungen eine dünne 
hölzerne Walze. Die Anwendung der im I. Bande (S. 354) be⸗ 
fhriebenen Aufhängmafcine ift Hierbei,von großem Vortheile. 

Das Trodnen wird wefentlich dadurch befchleunigt, daß 
man vorläufig durch mechanifche Gewalt den größten Theil des 
Waſſers aus der Leinwand entfernt. Dieß gefchieht durch Aus: 
winden (Ringen) oder Auspreifen: Vorrichtungen zu beiden Zwe: 
den find im Artifel Auspreßmafhinen (Bd. I. S. 382) 
befchrieben. 

D. Appretur der gebleichten Leinwand. Die 
Leinwand wird zuweilen im ungebleichten Zuftande, nachdem fie 
nur durch dad Einweihen (&. 399) von Schmuß befreit, und 
durch Walfen gut gereinigt it, appretirt. Sie heißt dann ge 
pantfchte oderfilbergrau appretirteleinwand. Meis 
ftentheild aber folgt dad Appretiren oder Zurichten auf 
die Bleiche, um der weißen Leinwand ein fehönes, dem Verkaufe 
günftigereö Anfehen zu geben. Die Appretur befleht im Stär 
fen, Mangen und Preffen. 
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Um das Stärfen zu verrichten, rührt man (für 10,000 
bis 12,000 Ellen Leinwand) 150 Pfund feine weiße Stärfe mit 


einer binreichenden Menge Falten Waſſers zu einem dünnen Brei 


an, gießt diefen Brei langfanı in einen Keffel mit 8 bis 10 Eimern 
kochenden Waſſers, welches man dabei befländig umrührt, fegt 
noch 4 Pfund weißes Wachs und 4 Pfund Talg (beides fein ges 
ſchabt oder gefchnitten) zu, läßt das Ganze einige Minuten lang 
kochen, und mifcht endlich 25 Pfund Schmalte hinein. Won die- 
fem Stärfebrei werden ein Paar Kannen voll durch lodere Lein⸗ 
wand in ein reined hölzernes Gefäß gepreßt, und durch Zufag 
einer ungefähr gleichen Menge warmen Waſſers verdünnt. Man 
taucht die Leinwand ein, windet fie an ein Paar Stöden, um die 
man fie Bin -und wieder fchlingt, aus, befreit fie durch Ausſchüt⸗ 
teln von allen Salten, und hängt fie zum Trodnen auf. Das 
Stärken kann fehr zweckmaͤßig mittelft einer Stärfmafcdhine 
von folgender Einrihtung vorgenommen werden. Auf dem Bo—⸗ 
den eines laͤnglich vieredigen, 3 Buß hohen, hölzernen Gefäßes, 
welches oben fchmäler ift al& unten, und deifen Länge die Breite 
der Leinwand um etwas übertrifft, befindet fi ein Hafpel; über 
dem Gefäße aber find zwei hölzerne horizontale Walzen anges 
bracht, von welchen die obere mittelſt Gewichten auf die untere 
niedergepreßt wird. Man füllt dad Gefäß mit dem Stärffchleime, 
zieht ein Stüd Leinwand unter dem Hafpel dur auf die obere 
Walze, und widelt e8 durch Umdrehung derfelben auf. Zwifchen 
den Walzen wird die überflüjlige Stärfe ausgepreßt; durch Die 
Bewegung der Leinwand und des Hafpels in dem Gefäße wird 
der Schleim zugleich immerfort aufgerührt, und daher das Nie: 
derfegen der Schmalte verhindert. Die Walze hebt fi, indem 
die Leinwand aufgewidelt wird, in ihrem Geftelle allmäplig in 
die Höhe; iſt ein Stüd aufgerollt, fo nimmt man fie heraus, 
und bringt fie in das Trocdenhaus zum Aufhängen. Die Anwen⸗ 
dung diefer Mafchine gewährt den Vortheil, daß die Leinwand 
völlig gleichförmig geftärft wird, daß fie Feine blauen Flecken 
‘von der Schmalte befommt, daß das Ausfchütteln vor dem Auf⸗ 
hängen erfpart ift, und daß das Aufhängen felbft mit mehr Be⸗ 


quemlichkeit .gefchehen fann, indem man die volle Walze in die 


(©. 416) erwähnte Aufhaͤngmaſchine Tegt. 
Technol. Encytlop. 1, Vd. 27 


ia 
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De Zwei, welchen die Schmalte beim Staͤrken erfüllt, 
üsbemn fe der Leinwand einen blaͤnlichen Schimmer gibt, der ihre 
Mer acheht, kann vollfommener nody durch präzipitirten In⸗ 
ig S 318) erreicht werden. 

Die geilärfte und getrodnete Leinwand wird mit Wafler 
Nferenst, glatt auf hölzerne Walzen gewidelt (aufgebäumt), 
ud unter die Mange gebracht. Dieſe it von der Einrich⸗ 
tung einer Haudmange, nur viel größer, und wird vom Waſ⸗ 
fer oder von Pferden in Bewegung gefegt (f. Mange). Die 
Walzen, auf welche die Leinwand aufgerollt if, find von Ahorn 
bel; und 6 Zoll did. Die beyden Tafeln oder Platten, zwi⸗ 
fhen welchen drei folche Walzen hin und her Taufen, find eben: 
falls aus Abornholz verfertigt ; fie haben 20 bis 3o Fuß Länge, 
4 Fuß Breite und ı2 bis 18 Zoll Dide. Das Gewicht der bes. 
weglichen, oberen Zafel, welche mittelft eined Steinfaftens bes 
fihwert ift, beträgt 200 bis 300 Zentner. Wenige Hin⸗ und 
Hergaͤnge diefer Tafel reihen hin, die Leinwand ein Mahl zu 
mangen; aber diefe Operation muß, damit fie alle Stellen der 
Leinwand gleichmäßig treffe, fünf bis fechs Mahl vorgenommen 
werden, wobei man die Stücke bald audgebreitet, bald der 
Breite nach doppelt zufammengelegt (und im letztern Galle zwei 
auf eine Walze neben einander) aufwidelt. 

Durch das Mangen erhält die Leinwand eine große Glätte 
Gedoch ohne Slanz), und einen fanften, wellenförmigen Schim⸗ 
mer, welcher jenem der gewällerten Seidenbänder (Bd. L ©. 
460) gleicht, aber fchwächer ift; zugleich werden von dem flars 
fen Drude die Säden platt gepreßt, wodurch das Gewebe einen 
Anfchein von größerer Dichtigfeit erhält, welcher dem DVerfaufe 
vortheilhaft ift, beim Wafchen aber, und überhaupt beim Raß- 
werben, verfhwindet. Bei einigen fehr Dicht gewebten Lein- 
wandgattungen, an welchen ein rundes, gleichſam aufgeblähtes 
Anfehen der Faͤden ald eine Eigenthümlichfeit geſchaͤtzt wird, 
muß da6 Stärken und das Mangen unterbleiben. In einzelnen 
Bällen dagegen, wo man der Leinwand einigen Glanz geben 
will, wird fie mittelft dee Ka lander oder einer Glaͤtt ma⸗ 
fhine (Glaͤnze) geglättet. Die Vefchreibung diefer Maſchi⸗ 
nen fommt in eigenen Artifeln vor. 
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Zuletzt wird die Leinwand auf die übliche Weife zufanmen«- 
gelegt, in einer ſtarken Schraubenpreife zwifchen glatten Bre= 
tern gepreßt, gebunden, nocd einige Tage lang fcharf einge 
preßt, und endlich verpadt. 


2) Bleiben der leinenen Garne (Garnbleichey). 


Das Bleichen der leinenen Garne und Zwirne weicht von 
der Leinwandbleiche nicht wefentlich ab, und fann auf die ans 
gegebenen verfchiedenen Arten (Nafenbleiche und Ehlorbleiche mit 
den miancherlei Modififationen des erfahrene) bewerfitelligt 
werden. Man legt die Strehne fehichtenweife über Kreuz in die 
Bütten zum Ausweichen, Einlaugen, Bäuchen oder Säuern ein, 
und übergießt jede Schichte befonderd mit Flüſſigkeit, um des 
fhnellen und vollfommenen Eindringens der legtern ficher zu 
feyn. Da aber bei diefem erfahren dennoch Luft zwifchen den 
Fäden bleiben kann, fo it ed beifer, die Lauge von unten auf 
langfam in die Bütte eindringen zu laſſen, wobei die Luft Zeit 
und Gelegenheit hat, vollitändig zu entweichen. Zu diefem Ber 
hufe föunen die Bütten fo niedrig geftellt werden, daß ihr Rand 
in gleicher Höhe mit den Bäuchkeileln fich befindet. Nom Bo⸗ 
den der Bütte geht dann außen eine Köhre bis zum Rande em⸗ 
por, in welche die Lauge aus dem Keſſel abgelailen wird. Beim 
Serausnehmen aus der Flüffigfeit werden die Strehne mit den 
Händen ausgedrüdt, oder auch ausgewunden, indem man fie 
auf zwei parallele Pflöcke hängt, mitten einen hölzernen Stab 
durchſteckt, und mittelft deifelben fie zufammendreht. Die im 
1. Bande (©. 382) befchriebene Vorrichtung zum Auswinden 
ift auch in diefem Kalle fehr brauchbar. Das Ausfegen auf den 
Bleichplan geichieht, indem man die ©trehne auf horizontal 
frei liegende Stangen hängt. Das Walfen, ald eine Operation, 
welche den Garne nicht angemeifen ift, unterbleibt natürlich, 
und die Reinigung gefchieht bloß durch Ausfpülen. Es iſt zu 
rathen, fo viel möglich nur Garne von ungefähr einerlei Fein⸗ 
beit mit einander zu behandeln, damit die Bleiche (welche bei 
den feineren früher vollendet ift) gleihen Schritt halte. Nach 
ganz vollenderer Bleiche wird das leinene Garn gebüritet, wobei. 
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eine Menge feiner, wollartiger Faſern abfaͤllt, und der Faden 
ſeine Glaͤtte erhaͤlt. 


II. Bleichen der baumwollenen Gewebe und 
Garne | 


Die Baumwolle enthält im rohen Zuflande eine Subflanz, 
welche ihre wie ein Firniß anhängt, die eigenthümliche blendende 
Weiße der Safer verdedt, und beim Särben und Druden fowohl 
die Verbindung mit den Pigmenten erfchwert, als auch die her⸗ 
vorgebrachten Sarben weniger fchön und lebhaft erfcheinen Täßt. 
Das Bleichen wird darum eine unentbehrliche Operation felbft für 
jene Stoffe, welche nicht weiß verbraucht, fondern gefärbt oder 
gedrudt werden follen. Da indeflen die natürliche Faͤrbung der 
. Baumwolle unbedeutend ift, fo unterliegt die Bleichung der daraus 
erzeugten Kabrifate weit geringeren Schwierigkeiten, und ift viel 
fchneller vollendet, als jene der Leinenwaaren, mis welcher fie 
übrigens das Verfahren gemein bat. Das Bleichen der Baum: 
wolle betrifft entweder das Weißmachen baumwollener Zeuge, oder 
gewirkter Waaren und Garne (Weißbleiche). Von der Bunt- 
bleiche oder dem Bleichen der bedrudtten Baumwollzeuge ift im 
dem Art. Kattundruderei die Rede. 


ı) Bleihen der baummollenen Stoffe. 


A, Rafenbleiche. Die rohen Baumwollfioffe werden 
zuerft entfchlichtet, d. i. Durch wiederhobltes Einweichen in 
warmem Flußwaſſer wie die Leinwand von Schlichte und anderem 
Schmutze befreit (&. 399), dann im Fluſſe wohl ausgewafchen, 
gewalft oder in einer Prätfchmafchine gereinigt (©. 401, 415), 
wieder ausgefpült, und nun entweder ſogleich gebäucht, oder (was 
beſſer ift) vorher Durch 5 bis 6 Tage auf die Bleichwiefe ausgebreis 
tet, und der Einwirfung von Luft und Sonne überlaffen. Nach 
dem erften Bäuchen wird die Waare ausgefpült, gewalft, und 
wieder 5 bis 6 Zage, oder auch länger, auf den Bleichplan ge: 
bracht, wo man fie nach Ablauf der halben Zeit umfehrt, um 
auch die untere Seite gehörig der Atmofphäre auszufepen. Wenn 
die Waare auf dem Plane begoifen wird, fo ift es unnöthig, dies 
felbe vorher dur) Auswaſchen und Walfen zu reinigen, fondern 
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fie wird in diefem Falle fammt der anhängenden Lauge auf die 
Wiefe gefchafft. Das Bäuchen und Ausfegen auf dem Plane wird 
bis zum Erfcheinen der völligen Weiße wiederhohlt. In der dem 
Bleichen günftigeren Sahreszeit (April bis September) find hier: 
zu zweioder drei Bäuchen gewöhnlich hinreichend; bei rauber, nafs 
fer Witterung aber, oder im Winter, ift um eine mehr erfor: 
derlich. > 

Das Bäuchen fann mit Fohlenfaurem Kali (Afchen: oder 
Pottafchenlauge) oder mit äbendem Kali (Aeblauge, ©. 406) ges 
ſchehen; da8 legtere befchleunigt die Arbeit bedeutend, und Fann, 
bei der geringen Anzahl der nöthigen Bäuchen, ohne fichtbaren 
Nachtheil für die Feftigfeit der Stoffe angewendet werden. Was 
über die Verfchiedenheit ded Bäuchverfahrens bei der Leinwand- 
bleiche gefagt worden ift, findet auch hier Anwendung ; die Bes 
handlung fann nähmlich entweder durch Aufgießen der Lauge, 
oder Durch Kochen, oder mit Hülfe des Waflerdampfes gefchehen. 
Kurrer bat für diefe Fälle gute, auf Erfahrungen im Großen 
geſtützte Vorfchriften gegeben, welche, fo wie fie bier folgen, 
auf eine Menge von 10000 Ellen z Ellen breiter Kalikos oder 
Perfale (beiläufig 1000 Pfund im Gewichte), und auf gute 
Pottafche von 54 bis 56 Prozent Kali» Gehalt bezogen find. 

Wenn, nad) der älteften, noch jest in vielen Gegenden üb: 
lichen Methode, die Lauge bloß aufgegoffen werden fol, fo ver« 
fährt man auf die (&. 401) befchriebene Weife, indem man 
64 Pfund Pottafche in fo viel Waller ald nothwendig ift, die 
Waare in der Bäuchbütte 4 Zoll hoch zu bedecken, auflöfet, die 
Lauge kochend auffchüttet, unten wieder abzieht, vom Neuen Pos 
hend macht und aufgießt, und diefed Verfahren ı2 bis 14 Mahl 
wiederhoflt, wozu ungefähr zehn Stunden Zeit erforderlich find. 
Nach diefer Methode find in günftiger Jahreszeit drei, außerdem 
vier Bäuchen nothiwendig, um den baumivollenen Geweben die 
völlige Weiße zu geben. Zur zweiten Lauge nimmt man nur 
57 Pfund, zur dritten 46, und zur vierten 36 Pfund Potts 
afhe. Das Verfahren bleibt das nähmliche, wenn man Aetzlauge 
anwendet. " 

Um die Waare mit der Range Fochen zu laſſen, bedient man 
fi) der auf ©. 413 befchriebenen Einrichtung des Baͤuchkeſſels. 
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am fan bei diefem Verfahren um 30 bis 35 Prozent weniger Pott: 
Ade anwenden, weil die höhere und mehr gleich bleibende Tempe: 
rater die Auflöfung des Pigmentes befördert. Das Kochen wird 
dei der eriten Bäuche 6, bei der zweiten 5, bei der dritten 4, und 
bei der legten 33 Stunden ohne Unterbrechung fortgefegt. Iſt 
Die Pottafchenlauge durch Kalf ägend gemacht, fo kann die 
Zeit des Kochens bei jedem Mahle um eine Stunde abgefürjt 
werden. 

Mit noch größerer Erfparung von Pottafche ift die Anwen⸗ 
dung des (©. 4ı4) befchriebenen Bäuch- Apparated (Taf. 30, 
Big. 10) verbunden, bei deifen Gebrauch nicht mehr ald zwei, 
und bei ungünftiger Witterung drei Bäuchen erforderlich find. Zur 
Bereitung der erften Lauge gehören nur 3o Pfund, zur zweiten 
sb Pfund und zur dritten 20 Pfund Pottafche; diefe Mengen 
koͤnnen felbft noch um 20 Prozent vermindert werden, wenn man 
ber Pottafche durch Kalk die Kohlenfäure entzieht, alfo die Lauge 
äbend anwendet. Wenn die Waare in die Bütte eingelegt, und 
dieſe verfchloffen ift, fängt man unter dem Keffel zu heißen au, 
und fährt damit 12 Stunden lang fort. Zwölf Stunden nad) Ber 
endigung der Seuerung öffnet man die Bütte, läßt die Lauge abs 
fließen, und nimmt die Zeuge heraus. 

Das Bäuchen mit Aetzlauge unter Mitwirfung des Waffer- 
dampfes wird auf die (©. 409) angezeigte Art verrichtet; die Lauge 
für baummwollene Waare ift hierbei ſtark genug, wenn fie zwei 
Grad am Baume’fchen Aräometer zeigt. 

Die mit wiederhohltem Bäuchen und Ausfegen auf dem Bleich⸗ 
plane gehörig behandelten Stoffe werden in ein Faltes oder lauwarın 
gemachtes Sauerbad von Schwefelfäure oder Schwefelfäure und 
Bal;fäure (&. 408) 24 Stunden lang eingeweicht, dann fogleich 
forgfältig gefpült, gewalft, wieder gefpült, und endlich getrodnet. 
Wenn die Baumwollitoffe beftimmt find, in der falten Indigfüpe 
(8. 195) hellblau gefärbt zu werden, fo nimmt man fie nach dem 
Sauerbade noch durhein Bad von Kuhmiſt, welches, indem es 
der Baumwollfafer eine weiche und lockere Befchaffenheit gibt, fie 
zur gleihförmigen Annahme der SIndigauflöfung geeigneter macht. 
Um diefe Behandlung, welche auch bei den für zarte Krappfar- 
ben beftimmten Stüden anzurathen ift, zu veranftalten, mifcht 
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man von den mit Wafler ‚zu einem dünnen Brei angerührten 
Hornvieh » Erfrementen fo viel in kochendes Wafler, daß lesteres 
ftarf grün gefärbt wird; dann bringt man die nach dem Einfäuern 
wohl ausgewafchene Waare hinein ; hafpelt ſte mittelft einer auf 
dem Keffel angebrachten Winde (nach der ©. 409 befchriebenen 
Weife) eine halbe Stunde lang, unter fortwährendem Kochen 
des Bades, hin und her; nimmt fie heraus, und Täßt fie erfal- 
ten; legt fie unausgewafchen auf den Bleichplan, bis fie ihre ans 
genommene gelbe Farbe verliert, und wieder vollfonmen weiß 
erfcheint ; fpült, walft und trodnet fie. 

B. Chlorbleihe. Zum Bleihen baumwollener Zabris 
Fate eignet fich Die Anwendung des Chlors weit beffer, als für Die 
Leinenbleiche, weil bei der weit fürgeren Dauer der Einwirfung, 
welche die geringe Bärbung der Baumwolle erfordert, nicht fo 
leicht eine Gefahr für die Feftigfeit des Stoffes eintritt. Doch 
fann auch hier die unvorfichtige Anwendung zu flarfer Bleich⸗ 
flüffigfeiten einen Schaden in diefer Hinficht verurfachen. Das 
Chlor wird theild in feiner Verbindung mit Waſſer, theils als 
Chlorfalf, Chlornatron oder Chlorfali angewendet, und in allen 
dieſen Fällen entweder mit oder ohne Beihülfe der Rafenbleiche. 

Das angemeffenfte Verfahren zum Bleichen baumwollener 
Stoffemittelft Chlorwaffer if, nah Kurrer, folgendes, wobei 
ı0000 Ellen oder ungefähr 1000 Pfund Kalifo vorausgefept 
werden. Die eingeweichte, dann durch Ausfpülen, Walfen und 
abermahliges Ausſpülen gereinigte Waare wird in dem (©. 414) 
beicheiebenen Bäuchnpparate mit einer aus 33 Pfund guter Pott- 
afche bereiteten, durch 453 Pfund Kalf zum Theil aͤtzend gemach- 
ten Lauge ı2 bis ı4 Stunden lang gefocht, und eben fo lange 
nad) dem Aufhören der Seuerung in der Bütte gelaffen, worauf 
man die Lauge ablaufen laßt, die Stoffe herausnimmt, am Fluſſe 
fpült, walft und wieder fpült. Diefe Operation des Bäuchend 
wiederholt man nun fogleih, mit dem einzigen Unterfchiede, 
daß diefes zweite Mahl eine ftärfere Lauge (aus 3b: Pfund Potts 
afhe, durch 9 Pfund Kalf ägend gemacht) angewendet wird, 
Nach abermahligem Walfen und Wafchen werden die Gewebe 
getrodnet, und in ein Bad von Chlorwaſſer gebracht , welches 
das aus. ı9 Pfund Kochſalz, 8 Pfund Braunftein und 13 J fund 
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Schwefelfaͤure entwickelte Chlor enthält. Man bedient ſich Hierzu 
einer Wanne, in welche die Waare fchichtenweife eingelegt, und 
nach jeder Schichte ein Theil des Bleichwaſſers aufgegoilen wird; 
fo, daß diefes zuletzt einige Zoll hoch über der ziemlich locker lies 
genden Waare fteht, welche durch eine in die Wanne paſſende, 
durchlöcherte hölzerne Tafel niedergehalten wird. Mittelſt eines 
gut paſſenden Dedels wird dann die Wanne verfchloffen, um die 
Verbreitung von Chlorgas zu verhindern. Nach 20 bis 23 Etum 
den nimmt man die Zeuge wieder heraus, reinigt fie dur Spü⸗ 
len und Walfen, und kocht fie drei Viertelftunden lang in einer 
ſehr ſchwachen (aus q Pfund Pottafche bereiteten) Lauge, worauf 
fie wie gewöhnlich durch) ein Bad von Schwefelfäure genommen, 
und ferner fo behandelt werden, wie die mittelft der Nafenbleiche 
weiß gemachten Stoffe (©. 422) | 
Wenn die einmahlige Behandlung mit dem Chlorwafler 
nicht hinreicht, fo muß diefelbe zwei, auch drei Mahl vorges 
nommen werden, nachdem die Waare jeded Mahl gut ausges 
fpült oder gewalft, mit alfalifcher Lauge gebäucht und wieder 
‚ausgewafchen oder gewalft if. Man fann in diefem Balle die 
Ihon gebrauchte Bleichflüffigfeit abermahls anwenden, indem 
man ihr eine angemefjene Menge frifhen, ftärferen Chlorwaf: 
ſers zufebt. Die legte, fehwache Rauge nimmt den Stoffen den 
Ehlorgeruh, und bewirft, daß diefelben im Liegen nicht gelb 
werden. Sehr zuträglich ift e8, fie nach diefer auge einige Tage 
auf dem Bleichplane auszubreiten, und dann erft in das faure 
Dad zu bringen, Diefes Verfahren ift befonders für Stoffe 
empfehlenswerth, welche auf weißen Grunde gedrudit wer- 
den follen, und daher einer vorzäglihen Bleiche bedürfen, 
Zu bemerfen ift, daß, um der fchnellen Zerfegung des Chlor: 
waſſers vorzubeugen , die Bleichwerfftätte nur fpärlich Licht has 
ben muß, und am allerwenigften dem Sonnenfcheine ausgeſetzt 
feyn darf. 
Wenn ftatt des Ehlorwaflerd zum Bleichen baumwollener 
Waaren der Chlorkalk angewendet werden foll, fo bleibt, 
bis auf diefen einzigen Umftand, dad Verfahren ganz dem bes 
fchriebenen gleih. Der Chlorfalf ift jedoch nur zum Bleichen 
folcher Stoffe, welche weiß in den Handel fommen, ganz ges 
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eignet; denn da ungeachtet des Auswafchens gern eine Fleine 
Menge deflelben im Nückhalte bleibt, fo bildet fich durch die nachs 
folgende Behandlung mit Schwefelfäure in den Poren der Baum⸗ 
wollfafern etwas fchwefelfaurer Kalk, und diefer verurfacht, daß 
beim Ausfärben gedruckter Zeuge die Farben fich an den Grund, 
welcher weiß bleiben foll, zu fehr anhängen, und durch die Bunt⸗ 
bleiche fchwieriger wegzufchaffen find. Auch fann ein fchönes Hell« 
blau nicht auf einer mit Chlorkalt gebleichten Waare gefärbt wer 
den. Überdieß fol der Chlorkalk die Feftigkeit der Zeuge mehr ge- 
fährden, als die anderen Verbindungen ded Chlor mit Alfalien, 
Man zieht es aus diefen Gründen vor, Baumwollzeuge, die zum 
Färben oder für den Druck beſtimmt find, mittelft einer Auflöfung von 
Chlorfali oderChlornatron zubleichen, bei deren Gebrauch 
man übrigens eben fo zu Werfe geht, wie beim Bleichen mit 
Chlorkalk und Chlorwaſſer. 

Kurrer hat eine Methode angegeben, Baumwollwaaren 
mittelſt ſeifenhaltiger Aetzlauge und einer geringen Beihulfe durch 
Chlor ſehr ſchnell und vollfommen zu bleichen. Die rohen Kattund 
(10000 Ellen, ungefähr 900 Pfund im Gewichte) werden, nad 
dreitägigem Einweichen in Flußwaſſer und gehörigem Ausfpulen, 
mit einem lauen Seifenbade, weldhes 14 Pfund Seife aufgelöfet 
enthält, übergojfen und ganz bededit; nach drei Tagen wird bie 
Waare herausgenommen, gewafchen, gewalft, und in dem Baͤuch⸗ 
apparate (©. 414) zwölf Stunden lang gelocht, wozu man fi 
einer aus 210 Pfund guter Pottafche und 105 Pfund Kalk bereis 
teten Aeplauge, mit 34 Pfund Seife vermifcht, bedient. Zwölf 
Stunden nach Beendigung ded Kochens fchafft man die Zeuge. 
aus der Bütte, fpult fie am Fluſſe, walft fie ftarf, und bringt 
fie in ein fchwefelfaure® Bad. Bie erhalten bloß durch diefe Bee 
handlung fchon eine Binlänglihe Bleiche, um ald weiß in den 
Handel gebracht zu werden. Waare aber, die zum Drudien oder 
Särben beftimmt ift, muß nad) dem fauren Bade noch ferner mit 
einer (aus 27 Pfund Pottafche mit der augemejlenen Menge Kalk 
bereiteten) Aetzlauge, jedoch nun ohne Seifenzufag, im Baͤuchappa⸗ 
rate durch 12 Stunden gefocht, dann gewafchen, gewalft, und 
12 Stunden in Chlorwaſſer gelegt werden; worauf man fie, nad 
gehörigem Auswafchen und Walfen, wieder in das fchwefelfaure 
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Bad bringt, von Neuem ausſpült, walft, durch ein Kuhmiſtbad 
(&. 482) nimmt, und zur Vollendung der Bleiche zwei bi6 drei 
Tage auf die Wieſe legt. 

Die Bleiche mittelft Waflerdanıpf nah Chaptal's Me 
thode ( S. 409, 422) und jene mittelft Schwefelfalflauge (S. 411) 
können in Verbindung mit dem Chlorbade auf Baumwolle mit gu- 
tem Erfolge angewendet werden. Nah Kurrer lallen fi banın- 
wollene Zeuge durch Schwefeltalt auch für den Drud auf das 
Mollkommenſte weiß machen, wehn man dabei noch ſchwache Aetz⸗ 
auge, . und außer dem Chlorwaller ein mehrmahliges Auslegen 
anf die Bleichwieſe zu Huͤlfe nimmt. 

Man. faun mittelft Chlorwaſſer oder einer Chlorfalflauge 
ſchon gefärbte oder bedrudte Stoffe weiß, und zum neuen Bes 
dencken tauglich machen, wenn man fie durch einige Stunden im 
Aepfalilauge focht, dann in die Bleihflüfligfeit einlegt, und fer: . 
ner wie beim Bleichen rober Gewebe verfährt. Wenn die zu zer: 
Börenden Karben mittelſt metallifcher Beigen (z. B. Eiſenoxyd) 
befeſtigt waren, fo ift, um diefe vollfommen wegzufchaffen , die 
wiederhohlte Anwendung faurer Bäder nothwendig. 

Waͤſche, fo wie andere leinene und baummwollene Zeuge, 
welche durch oftmahliges Wafchen oder durch langes Liegen gelb 
geworden.find, erhalten ihre volle Weiße wieder, wenn man fie 
mit einer fochenden Pottafhenlauge (1 Pfund Pottafhe in 
zo Maß Wafler aufgelöfet) übergießt, nach 24 Stunden heraus: 
nimmt, und fo lange ald es nöthig ift in eine Auflöfung von 
Chlorkalk bringt, dann in fließendem Waſſer gut ausſpult, in 
Seifenwaſſer waͤſcht, wieder ſpuͤlt, und trocknet. 

C. Appretur der gebleichten baumwollenen 
Zeuge. Die meiflen Baummwollzeuge werden dem Sengen 
(8.1. &. 3123, 611) unterworfen, um die ihnen eigene wollige 
Nauhigkeit zu verlieren. Man verrichtet diefe Operation ges 
wöhnlicdy vor dem Bleichen, entweder mit den ganz rohen Stof: 
fen, oder nach vorausgegangenem Einweichen (S. 420); allein 
da durch die mechanifche Behandlung beim Bleichen wieder eine 
Menge Haͤrchen auf der Oberfläche zum Vorſchein fommen, fo 
ift es vorzuziehen, Die Zeuge nicht eher zu fengen, ald wann fie 
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vollends gebleicht find. Sie müffen aber dann neuerdings ges 
walft, gewafchen und getrocdnet werden. | 

Die übrige Zurichtung der baumwollenen Stoffe, welche 
weiß in den Handel fommen, flimmt mit jener der Leinwand 
(&. 416) überein, und befteht im Stärfen, Glaͤtten und Pref- 
fen. Es ift darüber in den Art. Appretur und Baummwoll: 
zeuge (Bd. J. ©. 313, 612) gefprochen worden. Zum Staͤr⸗ 
Ben bedient man fich theild einer wirflichen gefochten Stärfes Aufe 
löfung, theils des Waflers, in welchem Stärfe falt zerrührt wor⸗ 
den ifl. Der Grad der Steifigfeit, welchen man den Stoffen 
durch diefe Operation gibt, wird durch die Mode beftimmt ; folche 
Gewebe, weldye ganz weich bleiben follen, benegt man vor dem 
Glaͤtten durch die Mange oder Ralander bloß mit reinem (allen« 
falls durch präzipitirten Indig gebläutem) Wafler. Zulegt wer⸗ 
den die gehörig gefalteten und zufammengelegten Stücke in einer 
Schraubenpreſſe gepreßt. 


°) Bleichen der gewirkten Waaren und baumwollenen 
Garne. 


Das Bleichen dieſer Gegenſtaͤnde ſtimmt mit jenem der ge⸗ 
webten Zeuge überein. Baumwollene Geſpinnſte werden nur ge⸗ 
bleicht, wenn ſie nicht zum Verweben beſtimmt ſind, oder vor 
dem Verweben gefärbt werden ſollen. Es find über die Behand⸗ 
Iung derfelben die (S. 419) angeführten Bemerfungen zu machen. 
Nach der (©. 435) befchriebenen Methode reicht das Einweichen, 
Mazeriren in Seifenwafler, Kocen mit feifenhaltiger Aetzlauge 
und Einfäuern vollfommen hin, die Garne weiß zu machen. Fei⸗ 
nen gewirften Strümpfen gibt man öfters, indem man fie nach 
vollendeter Bleiche troden fchwefelt, eine befonders glänzende 
Weiße. Sie werden zulegt entiweder gepreßt oder mit einem hei 
ßen Eiſen geplaͤttet. 


DI. Bleichen der Wolle und der wollenen | 
Waaren. 
Die aus Schafwolle verfertigten Waaren bedürfen ſowohl, 


wenn fie ungefärbt in den Handel kommen, als wenn fie mit 
bellen und zarten Farben gefärbt oder auch gedruckt werden follen, 
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einer vollkommenen Weiße, welche fie nur durch dad Bleichen er: 
halten. Man bleicht theild die unverarbeitete Wolle, theils das 
aus derfelben gefponnene Garn; theild endlich die aus letzterem 
gewebten oder gewirften Waaren. Das Verfahren ift für diefe 
drei Faͤlle wefentlich das nähmliche, und zerfällt in die Worberei: 
tung und in das Bleichen felbft, wozu noch bei den gewebten Stof: 
fen die Zurichtung nach dem Bleichen fommt. 

A. Die Vorbereitung der Wolle und der wollenen Waa⸗ 
ren befteht im Wafchen derfelben, wodurd, alle anhängenden Un: 
teinigfeiten weggefchafft werden. Bei der rohen Wolle beſteht die 
Unreinigfeit bauptfächlih in den Schweiße oder der fettarti- 
gen, von der Ausdünftung der Schafe herrührenden Materie (f. 
Art. Wolle); bei den wollenen Sefpinnften und Geweben muß 
dad vor dem Spinnen abjichtlich hineingebrachte Bett fammt an- 
deren zufällig vorhandenen Schmugtheilen, und’ bei ben Geweben 
insbefondere noch der Leim, womit die Kettenfäden getränft find, 
weggefchafft werden. Diefe Reinigung bewirft man dur Wa- 
fhen mit Seife, oder mit altalifcher Lauge, oder mit gefaultem 
Urin. Bei gewebten Waaren wird diefelbe in der Walkmühle vor: 
genommen. 

Um das Wafchen mit Seife zu veranftalten, bereitet man 
ein Bad, welches für jede 100 Pfund der zu wafchenden Wolle 
oder wollenen Waare 5 Pfund Seife und ı Pfund Pottafche in 
ı5 Eimern Flußwaſſer aufgelöfet enthält. Die Anwendung ded- 
felben gefchieht warm (mit einer Temperatur von 40 bis 50° R.), 
indem man die Wolle oder Waare zuerft gehörig mit Stöcfen in 
demfelben durcharbeitet, Dann noch einige Stunden darin liegen 
läßt, und endlich in fließendem Waffer rein auswäfcht. Im er: 
forderlichen Falle muß die Behandlung mit den Seifenbade wies 
derhohlt werden. 

Pottafchenlauge (aus 2 Pfund Pottafche für 100 Pfund 
Waare) oder äpende Kalilauge, die man nad) der(&. 406) gege: 
denen Borfchrift bereitet, und gehörig mit Waller verdünnt, iſt 
ftatt der Seifenauflöfung vorzugsweife für fchlechte Wolle und 
grobe Zeuge zu empfehlen. Die Aetzlauge insbefondere wirft viel 
fhneller, fommt wohlfeiler zu ftehen, greift aber leicht die Sub⸗ 
ftanz der Wolle felbit an, welche fie bloß reinigen fol. Wenn die 
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ſes Wafchen wiederhahlt werden muß, fo nimmt man das zweite 
Mahl eine fchwächere Lauge. 

Der durch Stehen in Bäulnif übergegangene Urin wirkt 
vermöge feines Gehaltes an Eohlenfaurem Ammoniaf als ein gu- 
ted Reinigungsmittel für die Wolle; er wird zum Gebrauch mit 
der dreifachen Menge Waffer vermifcht, und entweder Falt oder 
bis zu höchſtens 40° R, erwärmt angewendet. Das Verfahren ift 
übrigens das nahmliche, wie beim Wafchen mit Seife oder Aetzlauge. 

B. Da8 Bleihen der Schafwolle fann, da diefelbe fo« 
wohl durch Liegen an Luft und Sonne, als durch Chlor ſchmutzig 
gelb gefärbt wird, auf feine von jenen Arten vorgenommen Wer« 
den, welche für Leinen und Baumwolle üblich find. Man bedient 
fi) daher der fchwefeligen Säure ald Bleichmittel, indem man 
entweder die Wolle und die wollenen Waaren ftarf durchnäßt der 
Wirfung des fchwefeligfauren Gaſes audfept (fchwefelt), oder 
fie in verdünnter tropfbarer fchwefeliger Säure behandelt. 

a) Das Schwefeln oder das Weißmachen durd) gasfoͤr⸗ 
mige ſchwefelige Säute ift die ältere und noch jegt am Allgemein» 
ſten angewendete Verfahrungsart. Es wird in hölzernen Käften 
(Schwefelfäften) oder, mehr im Großen, in fammerähnlis 
hen Räumen (Schwefelfammern) verrichtet, indem man 
auf den Boden diefer Behältnijfe Gefäße mit Schwefel flellt, dies 
fen anzündet, den Dedel oder die Thür feit verfchließt, und nach 
ı2 did 24. Stunden, oder überhaupt erft dann wieder öffnet, 
wann der Schwefel längft zu brennen aufgehört, und das entſtan⸗ 
dene faure Gas feine bleichende Wirfung vollbracht hat. Daß 
hierbei die unverarbeitete Wolle im obern Theile des Kaftens oder 
der Kammer auf ein Ne gelegt, die Sarne und Gewebe aber 
auf Schnüre oder’ Stangen gehängt werden müffen, weit genug 
von den Schwefelgefäßen entfernt, um weder entzündet noch ftarf 
erhigt zu werden, verfteht ſich von felbft. 

Diefe gewöhnliche einfache Einrichtung der Schwefelfammern 
bat den großen Nachtheil, daß die Verbreitung des fchwefeligfaus 
ren Gaſes beim Difnen den Arbeitern und der Nachbarfchaft ſehr 
beſchwerlich faͤllt, und ſogar für Geſundheit und Leben gefaͤhrlich 
werden kann. Das beſte Mittel zur Beſeitigung dieſes Übelftandes 
if, nah D’Arcets Vorfchlage den Schwefelfammern eine ſolche 
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Einrichtung zu geben, daß man in denfelben die Luft nach Belie⸗ 
ben erneuern fann, und daß das fchwefeligfaure Gas, ftatt fi in 
der naͤchſten Umgebung zu verbreiten, hoch in die Atmofphäre 
hinaufgeführt wird. Fig. 11 auf Taf. 30 ift der Grundriß einer 
nad) diefen Prinzipien gebauten Kammer, und Fig. ı2 zeigt den 
Durchfchnitt derfelben nach der Linie x y des Orundriffee. Die 
Kammer a ift von der größten Art, und von folchen Dimenfionen, 
daß man darin Tuch, Shawls, wollene Deden u. dgl. ſchwefeln 
kann, die mit möglichfter Benutzung des Raumes aufgehängt 
werden. Der Boden ift mit Steinplatten gepflaftert und etwas 
abhängig, damit man das von den naffen Zeugen herabtropfende 
Waller nach außen fann fortfließen laſſen. m, m find Die zur 
Verbrennung des Schwefeld beftimmten Gefäße, deren Anzahl 
nach Belieben vermehrt werden fann, um die möglichft fchnelle 
und gleichförmige Vertheilung des fauren Gaſes durch den gan» 
“gen Raum zu bewirken. Durch die zwei Benfter i, k wird das 
Innere der Kammer erhellt; die Rahmen derfelben müffen entwe⸗ 
der ganz befeftigt feyn oder vollfommen Tuftdicht fchließen, widri⸗ 
gend man fie an den Fugen mit Papierftreifen verflebt. Den 
Eingang in die Schwefelfammer bildet die Thür e, welche, um 
dicht zu fchließen , an den Rändern mit Zuchleiften oder mit 
Streifen von rauhem Lammfell befleidet if. In ihrem untern 
‚Theile befigt diefe Thür eine Offnung g von ı35 Quadratzoll 
Slächenraum (15 Zoll Höhe, 9 Zol Breite), welche mittelft 
eined Scieberd ganz oder zum Theil verfchloifen werden kann. 
Der Schieber ift zu diefem Behufe mit einer Schnur verfehen, 
und diefe hängt man nach Erforderniß an einen von den Hafen, 
welche bei z auf der Thür e angebracht find. Wenn man die An⸗ 
fiht der Thür, Fig. ı3, mit dem Durchſchnitte Fig. 12 vergleicht, 
wird diefe Einrichtung deutlich. fift das Loch, durch welches das 
Gas aus der Schwefelfammer in den Schornftein gelangt; es ift 
ı5 300 body und 12 Zoll breit, im Slächenraume alfo um ein 
Drittel größer ald die Öffnung g der Thür, und befigt gleich die- 
fer. einen Schieber, welcher mittelft der wohl eingefetteten Schnur 
h 1 von außen mehr oder weniger aufgezogen werden fann. Der 
Schornſtein d ift fohoch, daß er über die Dächer der nahe ſtehenden 
«Käufer hinausragt. Die Auffteigung des Gaſes in demfelben wird 
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dadurch befördert, Daß man die Zugröhre o eined gemeinen Stus 
benofend n oder eines Keifelofens (der zugleich für die Arbeiten 
der Fabrik dient) ſich darein münden läßt. Diefe Röhre iſt 
übrigens mit einer Klappe oder einem Ventile p verfehen, damit 
fie abgefperrt und die Verbreitung des Gaſes durch diefelbe ver⸗ 
hindert werden fann, wenn man fich des Ofens nicht bedient. 
Der Scornftein darf nicht mit anderen Ofen oder Schornfteinen 
in Verbindung ftehen, welche das Gas ableiten fönnten; man 
läßt ihn oben in feiner ganzen Weite offen, und fegt nur, um 
das Einregnen zu verhüthen, ein blecherned Dach darauf. In 
dem Srundrijfe, Fig. 11, findet man außer der großen Schwer 
felfammer a noch zwei Fleinere, a’, a’, angegeben, welche genau 
die nähmliche Einrichtung haben, und auch an den Schornftein d an⸗ 
gebaut find. Mit m’, m’ find bier die Schwefelgefäße, mit 
e“, e’’ und g’, g“ die Thüren und ihre Schieberlöcher, mit 
f’, £11 die Öffnungen in den Schornftein bezeichnet. Der letztere 
muß eine folche Weite haben, daß der Flaͤcheninhalt feined Quer⸗ 
ſchnittes etwas größer ift, als die Querfchnitte der Öffnungen 
f, £/, f!! und des Rohres o zufammengenommen. Wenn man, 
diefe Vorficht beobachtend, der Schornfteinöffnung 3o Zoll Länge 
und 15 ZoU Breite gibt, fo fann das Auffteigen aller aus den 
drei Kammern und aus dem Ofen n eintretenden Luftfäulen vor 
fi) gehen, ohne daß eine die andere hindert. | 

Wenn man fi) der Schwefelfammer bedienen will, fo über: 
zeugt man fich zuerft, daß die Senfter wohl verfchloffen und ver- 
ftopft find ; dann hängt man die zu fchwefelnde Waare auf, macht 
in dem Ofen n etwas Feuer, gibt Schwefel in die Gefäße m, und 
fchließt, nachdem derfelbe angezündet it, die Thür e fo wie den 
Schieber g derfelben, öffnet aber zugleich, Durch Ziehen von außen 
an der Schnur hl, den Schieber der Öffnung f. Während fich 
nun durch das Brennen des Schwefeld die Luft in der Kammer 
erhigt und ausdehnt, entweicht ein Zheilderfelben in den Schorn- 
ftein d, und der Zug des Ofend n befördert diefe Ausftrömung, 
durch welche die Verbreitung von fhwefeligfaurem Guſe in dem 
Arbeitdraume vermieden wird. Wenn nach einigen Minuten der 
Schwefel volfommen in Brand, und dad Gleichgewicht der Luft _ 
hergeſtellt iſt, ſchließt man Durch Nachlaſſen der Schnur den 
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Schieber £ faft ganz zu, und läßt das Ganze in diefem Zuſtande 
fo lange, ald nach den gemachten Erfahrungen für die Wirkung 
des fchwefeligfauren Gaſes auf die Zeuge nöthig ifl. Während 
diefer Zeit findet unaufhoͤrlich ein ganz geringer Euftjug von Dem 
umvermeidlichen Fleinen Spalten und Öffnungen der Thür e nach 
£ und dem Schornfleine Bin Statt, und das Audtreten von Bad 
durch jene Öffnungen ift alfo verhüthet. Vor dem Herausnehmen 
der gebleichten Stoffe zündet man wieder etwad Feuer in dem Ofen 
aan, öffnet den Schieber f ganz, den Schieber g der Thür aber 
ein wenig, wodurd ein Luftzug nad dem Schorufteine erzeugt 
wird, welcher dad Gab aus der Kammer fortführt. Von Wiertel⸗ 
flunde zu Viertelftunde zieht man den Schieber g immer mehr und 
mehr auf, und zulept Iäßt man ihn durch einige Zeit ganz offen. 
Die unaufbörliche Strömung macht die Luft in der Kammer bald 
wieder athembar, und fobald fich der Geruch des fchwefeligfauren 
Gaſes verloren hat, kann man ohne Gefahr die Thür öffnen, und 
darin arbeiten. Laͤßt man die Öffnungen noch laͤnger ungeſchloſ⸗ 
fen, während zugleich bad Feuer inn fortbrennt, fo. entfieht daraus 
der Vortheil, daß die gefchwefelten Zeuge nach und nach völlig 
den Geruch verlieren, welchen fie fonft einige Zeit zurüdhalten. 

Man kann die Schwefelfäften oder Fleinen, hölzernen 
Scwefelungd Apparate auf ähnliche Weife, wie bier von den 
Schwefelfammern angezeigt ift, verbeſſern, indem man unten in 
der Vorderwand derſelben eine Öffnung mit einem Schieber an⸗ 
bringt, diefem gegenüber aber von der hintern Wand ein mit . 
einer Klappe verfchließbares Rohr gleich einer Ofenröhre in den 
naͤchſten Schornftein leitet. Die Wirkung des in Fig. 11, ı= 
angezeigten Ofend n wird hier in hinlaͤnglichem Grade durch das 
gläferne Zugrohr einer großen Argand'ſchen Lampe hervorgebracht, 
welches fi) von unten in die erwähnte Röhre, nahe bei ihrem 
Eintritte in deu Schornftein, mündet. 

b) Das Bleiben mit flüffiger fhwefeliger 
Säure wird in einem Kaflen von Tannenholz verrichtet, der 
mittelft eined gut pailenden Deckels verfchloflen werden kann. 
Man zieht die Waare durch Waller, um fie gleichmäßig zu bes 
nepen, läßt fie abtropfen, und bringt fie fogleich in die Bleich⸗ 
flüffigfeit. Dieſe wird von der gehörigen Staͤrke bereitet, indem 
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man das aud 24 Pfund rauchender Schwefelfäure und 8 Pfund 
Sägefpänen entwidelte Gas von 150 Pfund (1ı+ Eimer) Wafs 
fer verfchluden läßt, und die Auflöfung noch mit gleich viel 
Waller vermifcht. Nachdem die wollenen Befpinnfte oder. Ger 
webe einige Mahl in der Säure bin und. her bewegt worden 
find, taucht man fie unter, und läßt fie 24 bis 48 Stunden 
darin liegen, während welcher Zeit man fie von ſechs zu ſechd 
Stunden umwendet. Dann werden fie herausgenommen, in 
fliegendem Waſſer gefpült, bis der flechende Geruch verfchwun« 
den ift, und getrodnet. Im erforderlichen alle wird die Bes 
handlung in der fchwefeligen Säure wiederhoöhlt. Die wollenen 
Waaren erhalten durch dad Bleichen mit der flüffigen Säure 
nicht jene rauhe und fpröde VBefchaffenheit im Anfühlen, welche 
gewöhnlich eine Folge des Schwefelnd mit dem Gaſe ift; die 
Entfärbung wird nach beiden Methoden gleih vollkommen erreicht. 

C. Eine Appretur erhalten die gebleichten Wollengeuge 
nur dann, wenn fie weiß in den Handel gebracht werden fol: 
len; außerdem werden fie unmittelbar dem Färben oder Drus 
den übergeben. Die Appretur befteht bei dem Tuche im Prefs 
fen, bei den glatten, nicht tuchartigen Stoffen im ‚Glätten 
mittelft der Kalander oder Glättmafchine, und im Preifen. Um 
Die Weiße der gebleichten Tücher und Wollenzeuge zu erhöhen, 
bläut man diefelben oft, indem man fie durdy Waffer zieht, in 
welches präzipitirter Indig (&. 218) eingerührt iſt. Schlechtere 
Waare wird in einer milchigen Brühe von gefchlämmter Kreide 
und Waller durchgearbeitet, damit der feine Kreidenitaub, der 
fi in die Wolle feftfegt, und felbit nad) dem Trocknen, Aus 
klopfen und Bürften zum Theil darin zurüdbleibt, ‚ihre Weiße 
verfchönere, 


IV. Bleihen der Beide 


Die Seide ift im natürlichen Zuftande theild weiß, theils 
gelb ‚ und enthält einen, faft ganz aus gummiartiger und einer 
geringen Menge wachsähnlicher Subſtanz beftehenden Überzug 
oder Firniß, von welhem ihre Steifigkeit und Elaftizität her⸗ 
rührt. Die gelbe Seide verdankt ihre Farbe einem harzigen 


Pigmente, welches einen Beſtandtheil eben diefes Überuges 
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ausmacht. Heißes Seifenwaſſer und ſchwache alkaliſche Lauge 
löſen den Firniß auf, und machen daher die gelbe Seide weiß. 
Reines Waller, wenn ed mehrere Stunden über der Seide ge: 
kocht wird, nimmt zwar die gummige Subſtanz weg, läßt aber, 
da es das barzartige Pigment nicht auflöfen fann, die Beide gelb. 
Die Wegſchaffung des Firniſſes, welche, zu den meiſten Zwes 
den, der Verarbeitung der Seide vorausgehen muß, bewirft 
man durch die Operation des Entfhälens (Degummi: 
rend oder Kochens). 

Das gewöhnliche Verfahren bein Entfchälen der Seide ift 
folgendes. Man löfet für 100 Pfund Seide 3o Pfund weiße 
Seife in ı5 Eimer reinem Flußwaſſer auf, erhigt diefes Sad, 
um die Auflöfung vollfommen zu machen, zum Kochen, Fühlt 
es aber dann dur Zufag von etwas faltem Wailer bis auf 
70° R. ab, und bringt die auf Stöden hängenden Seiden- 
ſtrehne hinein. Wenn der eingetauchte Theil gehörig entfchält 
it, fo dreht man. die Strehne um, daß nun auch jener Theil 
in die Flüſſigkeit fommt, welcher anfangs außerhalb derfelben 
war. Das Eintreten der Giedhige muß bei diefer Operation. 
vermieden werden, weil durch diefelbe die Seide angegriffen 
wird, und ihren Glanz einbüßt. Wenn nad, diefer Behandlung 
die Seife aud dem Bade genommen wird, windet man fie aus, 
gibt fie in grobe leinwandene Säde, von weldyen jeder zo bis 
3o Pfund faßt, und bringt fie fammt diefen in eine zweite 
Seifenauflöfung, welche um die Hälfte weniger Seife enthält 
ald die erfte, und daher ohne Befahr für die Seide bis zum 
Sieden erhipt werden kann. Man läßt die Seide in diefem 
neuen Bade eine Stunde bis ı* Stunden lang fochen, wobei 
man, um zu flarfe Erhikung der am Boden des Keſſels befind» 
lihen Säde zu vermeiden, öfterd umrührt; dann fpult man fie 
in warmem Waſſer ab, und windet fie ftarf aus. 

Nah Roard ift ein einziges Seifenbad zum Entfchälen 
hinreichend, wenn man in demfelben fo viel Seife auflöfet, als 
fonft für die zweimahlige Behandlung angewendet wird , Die 
Beide eine halbe Etunde vor dem Eintritte der Siedhige hinein- 
bringt, oft umfehrt, und eine Stunde kochen läßt, 

Man fann, nad Brierley’s Vorfchlage, das Entſchaͤlen 
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auch bewirken, indem man die Seide in flarfe Seifenauflöfung 
einweicht, noch naß in einem verfchloffenen Behältniffe der Ein- 
wirfung von Waſſerdampf ausfept, und fie dann in fchwachem 
Seifenwafler, endlich aber in reinem Waller auswäfcht. 

Die Seide erleidet durch das Entfchälen einen Gewichtverluit 
von beiläufig 25 Prozent; fie gewinnt dadurch die eigenthümliche 
Weichbeit, und verliert, in fo fern von gelber roher Seide die 
Rede ift, ihre urfprüngliche Farbe. Die duch das Entfchälen 
bervorgebrachte Weiße iſt binlänglih, wenn die Seide gefärbt 
werden fol; ja, wenn fie nur für dunfle Farben beitimmt ift, fo 
reichen 20 bis 25 und noch weniger Prozent Seife, welche eine 
minder vollfommene Entfärbung bewirken, zur Verrichtung der 
Operation hin. Jener Seide aber, welche ungefärbt bleiben fol, 
gibt man den höchften Grad der Weiße durch Schwefeln in der 
Schwefelfammer, oder durch Einlegen in flüffige fchwefelige Säure. 
In beiden Sällen wird genau fo verfahren, wie beim Bleichen 
wolleuer Waaren (&. 429, 433). Auch dad Sonnenlicht macht, 
nah Roard, die Seide weißer, wenn man fie vor oder nach dem 
Entfchälen längere Zeit demfelben ausfegt. Zuletzt ertheilt man 
der weißen Seide einen bläulichen oder röthlichen Schimmer. Den 
erſteren erhält fie durch Indig, indem man diefen höchft fein ge: 
pulvert in.fochendem Wailer zerrührt, nach einigen Augenbliden 
Ruhe die mit den Fleinften Theilchen der. Farbe gefhwängerte 
Fluͤſſigkeit von dem Bodenfape abgießt, und in gehöriger Menge 
mit reinem Waller oder Seifenwailer vermifcht, durch welches 
man die Seide zieht. Vorzugsweiſe verdient ‚hierzu der präzipi« 
tirte Indig (©. 218) empfohlen zu werden. Zuweilen begnügt 
man fi, dem Waſſer etwas Flüſſigkeit aus einer Indigküpe (f. 
Blaufärben) seizumifhen. Der röthliche Schimmer, welcher 
dem Weiß der chinefifchen Seide eigenthuͤmlich iſt, wird Durch eine 
geringe Menge Orlean, in heißem Seifenwaſſer zerrührt, her⸗ 
vorgebracht. Die Strehne werden endlich ausgewunden, biß fie 
nicht mehr tropfen, und auf Stangen zum Zrodnen gehängt. 

Zu manchen Geweben (3. B. Dünntuch) wird die Seide im 
rohen Zuftande, d. i. unentfchält, verarbeitet, Weil man ihr abs 
fihtlich die natürliche Steifigkeit zu bewahren ſucht. Wenn fie 
für diefen Zweck weiß fegn und bleiben fol, fo ift man genöthigt, 
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unter der weißen rohen Seide die ſchonſte auszuſuchen, die man 
bloß durch reines Waſſer oder ſehr ſchwaches Seifenwaſſer nimmt, 
auswinder, fchwefelt und bläuet. Die chineſiſche rohe Seide be- 
figt eine ausgezeichnet fhöne weiße Barbe. Ein Mittel, die gelbe 
Seide ganz weiß zu machen, ohne ihr den Firniß und Dadurch die 
©teifheit zu nehmen, befteht nach Baume darin, fie in eine Mi: 
fhung aus 32 Theilen Weingeift von 36 Grad und. ı Theil reis 
ner Salzjäure 48 Stunden lang einzuweichen. Dieſes Verfahren 
ſcheint bis jezt nicht ausgeübt worden zu feyn, aber es erfüllt 
feinen Zweck fehr gut; die fcheinbare Koftfpieligfeit deifelben ver: 
fhwindet, wenn man die mehrmahl gebrauchte Sluffigfeit mit 
Kalk neutralifirt und den Weingeift abdeftillirt, von welchem auf 
dieſe Weife der größte Theil wieder gewonnen werden fann. 


V. Bleiden der Bücher und Kupferſtiche. 

Als ein Anhang zur Bleichfunft verdienen die Mittel bemerft 
zu werden, durch welche man befchmußte oder vom Alter gelb ges 
wordene Bücher und Aupferftiche wieder rein und weiß machen 
fann. Es reicht zu diefem Zwede hin, das in einzelne Blätter 
aufgelöfete Buch oder die Rupferftiche auf ein glattes Bret aus: 
zubreiten, und unter oft wiederhohltem Benepen mit Waſſer ger 
börig lange der Eimwirfung der Sonnenftrahlen zu unterwerfen. 
Schneller fommt man zun Ziele, wenn man die Blätter vorfich- 
tig (um das Zerreißen zu verhindern) in Chlorwaller oder gefät- 
tigte Auflöfung von Chlorfalf einweicht, dann mit reinem Waſſer 
forgfältig abwäfcht,; allenfalls auch noch in eine fehr ftarf ver- 
dünnte Pottafchenlauge einen Augenblick eintaucht, vom Neuen 
waͤſcht, und endlich trocdnet. Je nachdem das Papier mehr oder 
weniger gelb oder befchmußt ift, wird eine lärgere oder kürzere 
Einwirfung der Bleichflüffigfeit auf daffelbe erfordert. Gewöhn- 
lich find fünf bis zehn Minuten hinreichend. 

Über dad Bleichen der übrigen Stoffe, welche einer folchen 
Operation unterworfen werden, nähnlid) des Strohes, des Pas 
pierzeuges, des Wachfes, u. f. w., ift im Zufammenhange der 
betreffenden Artifel die Rede. 

Ä 8. 8. 
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Von den wenigen Verwendungsarten des Reißbleied oder 
Graphits, außer der hier zu. befprechenden zu Blei⸗ oder Gras 
phitftiften, fo wie über die Natur und das Vorkommen die- 
ſes Minerals, wird im Artifel Graphit die Rede ſeyn. 

Dichter reiner Graphit, welcher von folcher Befchaffenheit , 
it, daß er unmittelbar verarbeitet werden fann, findet fich bloß 
in England. Man zerfchneidet-dafelbft die großen Stüde zuerft 
mit dünnen Sägen in Blätter, welche auf den Flächen durch 
Schleifen auf einer horizontalen Scheibe von den Rilfen der Säge 
befreit und geglättet, ‚und ‚dann erft in Stifte zerfägt werden. 
Diefe, befonders :die flärfern, von einer. bis zwei Linien ın der 
Dide,. werden entweder in diefer Form zum Gebrauch in filber- 
sen oder metallenen Huülfen verfauft, oder fie werden in Holz ges 
faßt. Unter den Tegteren find wieder folche, welche ganze Gra⸗ 
phitftifte enthalten, -feltener und theurer, als jene, in welchen 
der Graphit aus einzelnen kurzen, in das Holz eingelegten Stüden 
befteht.. Man findet unter den englifchen Bleiſtiften auch haufig 
eine Sorte, wo dad Holz nicht in der ganzen Länge Graphit ent⸗ 
halt, weil auf diefe Art auch fürzere, jedoch ganze Stifte ohne 
Nachtheil des Käufers anwendbar find, indem der Preis niedri- 
ger feyn fann, überdieß durch das Schneiden ſchon ganz furz ger 
wordene Bleiftifte fehr unbequem zu halten find, und daher das 
Ausfüllen des ganzen Holzes auch füglich unterbleiben fann. 

Die englifchen Vleiftifte find bisher immer noch die vorzüg⸗ 
lichſten. Sie zeichnen fich durch leichtes Abfärben, wobei fie den- 
noch nicht bald ftampf werden, Durch fatte glänzende Striche, 
durch die Leichtigfeit, mit welcher die letztern mit Federharz wie: 
der auszuwifchen find, und überhaupt durch einen Grad von 
MWeichheit,. verbunden mit Zahigteit, vor allen übrigen vortheils 
baft aus. 

Bei der Seltenheit des dichten und reinen Graphites berei- 
tet man fchon feit langer Zeit (auch in England felbft) theils 
aus den Abfällen, theild aus blättrigem, erdigem und ſtaubaͤhn⸗ 
lichem Graphit, wozu auf dem feften Lande der böhmiſche von der 
Herrfhaft Arumau, nad) diefem aber der baierifche am beften 
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geeignet iſt, Bleiſtifte durch künſtliche Miſchung. Nach den aͤl⸗ 
teren Verfahrungsweiſen verſchafft man ſich größere dichte Maſ⸗ 
fen, und zerſchneidet fie fo wie das natürliche Reißblei in Stifte. 
Mach der jwar nicht neu erfundenen, jedoch erft am Ende des 
verfloffenen Jahrhunderts durch Eonte in Parid und Hardt: 
muth in Wien zur fabrihnäßigen Ausübung gebrachten. Methode 
aber formt man die Stifte unmittelbar au6 der noch weichen Maſſe. 
‚ Vorzüglich liegt die Schwierigkeit, gute Fünftliche Bleiſtifte zu 
erzeugen, darin, ein Bindemittel zu finden, welches den Graphit⸗ 
ftaub in eine dichte Maffe verwandelt, ohne ihm feine für den 
Gebrauch unentbehrlichen Eigenfehaften zu nehmen. 

Die ältern Methoden, größere, zum Zerfchneiden geeignete 
Stuͤcke herjuftellen, werden jegt nur noch felten, und auch nur 
zur gemeinften Waare angewendet, und können hier bloß Fur bes 
rührt werden. 

Bindemittel zu dieſem Behufe, welche von Plebriget Veſchaf 
fenheit ſind, und im Waſſer aufgelöfet werden, wie GaAmmi, 
Haufenblafe, Leim, Traganth, find die unbrauchbarſten. 
Denn da dad Reißblei zu diefen Stoffen gar feine Verwandtſchaft 
bat, ja fogar eher noch mit einem fetten Stoffe verglichen werben 
fann, fo muß man entweder jene Auflöfungen fo did nehmen, daß 
die Stifte ſchwer abfärben, oder man erhält diefe nur fehr 
weich und beüchig. Auch widerſtehen Bleiſtifte Diefer Art der 
Naͤſſe nicht, 

Drei bis vier Theile Graphitpulver mit einem bis anderthalb 
heilen Schwefel zufammengefchmolzen, in eine eiferne Form 
gegoilen und fchnell zufammengepreßt, geben wohl eine feſte Maife ; 
aber die daraus gefchnittenen Stifte gehören noch zu den ſchlech⸗ 
teften, indem fie fehr hart, änßerft fpröde, und ſchwer abfärs 
bend find. 

Man bereitete ferner eine Maſſe aus gepulvertem, mit 
Kolophonium zufammengefchmolzenem Graphit, wobei man, 
um die übergroße Sprödigfeit zu mindern, Wachs oder Talg, 
und, um die Stifte leichter abfärbend zu machen, Kienruß zuſetzte. 
Diefe Stifte, welche nicht mit dem Meffer, fondern an einer 
Lichtflamme durch Drüden mit den Fingern gefpigt wurden, find 
laͤngſt außer Gebrauch. 
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Noch neuerlich Hat man in England Schellad und Reiß⸗ 
blei zufammenzufchmelgen verfucht. Feinheit und Gleichförmig- 
feit fol man diefer Mifchung durch öfteres Pulvern, Sieben und 
Umfchmelzen geben fönnen ; jedoch werden auch diefe Stifte immer 
hart ausfallen. 

Statt des Schwefeld kann auch rohes Spießglanz 
(Schwefelantimon) mit Graphit zuſammengeſchmolzen werden. 
Man erhält hierdurch Stifte, welche die aus den bisher aufger 
zählten Mifchungen weit übertreffen, aber doch viel härter find, 
und fchwerer abfärben, als jene aus dichtem Graphit, und die 
nach der bald zu beſchreibenden neuern Verfahrungsweiſe ange⸗ 
fertigten. 

Das Zerſchneiden aller dieſer Maſſen geſchieht mit Saͤgen, 
welche entweder bloß aus freier Hand geführt werden, oder wos 
bei ſich auch leicht die Einrichtung treffen läßt, daß eine, wohl 
auch mehrere Sägen zugleich, durch einen Zußtritt mit Beihülfe 
eines Schwungrades in Bewegung geſetzt werden. ine ſolche 
Vorrichtung zu befchreiben ift um fo überflüffiger, als diefe Art, 
Stifte zu fchneiden, fo gut ald ganz außer Gebrauch if. 

Gegenwärtig ift der faft allgemein übliche, .ald Bindungs- 
mittel dienende Zufaß zu dem fein zubereiteten Neißblei, der 
Thon. Man erhält dadurch eine bildfame, leicht in Stängels 
chen zu formende Miſchung, die, getrodnet, bis zum nöthigen 
Grade der Härte gebrannt werden fann. Das zeitrqubende, und 
immer mıt bedeutendem Abfall verbundene Zerfchneiden wird hier 
ganz erfpart, und hei guten Materialien und forgfältiger Bear: 
beitung liefert diefed Verfahren Stifte, welche den englifchen aus 
dichtem Graphit ziemlich nahe fommen, 

Die Hauptarbeiten beidiefer Zabrifationd » Methode find das 
Schlämmen der Materialien, dad Mifchen derfelben, endlich die 
Bildung, das Brennen und das Fallen der Stifte. 

Die Wahl des Thons ift bei der unendlichen Verfchiedenheit 
deffelben Feineswegs Teiht. Er muß fett und zäh, von Kalf 
und Eiſenoxyd möglichit frei feyn. Der erftere vermindert nach 
dem Brennen feine Feftigfeit und bindende Kraft; das letztere 
fhadet der Barbe und dem Glanze des Neißbleied. 

Das Zerkleinern fowohl des Thones als des Neißbleied ges 
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(irhe zund Eehen im Moͤrſer, oder durch Mahlen auf Muh: 
Ian, weicher u Hrimern Anſtalten den Glaſurmühlen der Töpfer 
nlenben. Dir zerkleinerten Stoffe werden gefiebt. Das Schläm: 
men i beim Beßhlei, wenn dieſes von guter Befchaffenheit iſt, und 
wir Zufke ea der feinften Gattung geben foll, nicht durchaus 
untkwentug:; wehl aber muß der Thon fehr forgfältig, und fo 
konar ziähkienmt werden, bis jede Spur von fandigen, glimme: 
zen er fenit rauhen Theilchen entfernt if. Conté glübte 
Yai Writers in verfchloffenen Gefäßen fehr flarf, wodurch es mil; 
Ne amt alöngender werden foll. 
Yahre Dem Schlämmen ift bei feiner Waaͤre auch die innigfle 
Vermifchung beider Materialien, und ihr quantita- 
yet Weehältniß von hoher Wichtigkeit. Das letztere Täßt ſich faft 
ur darch Verfuche mit Sicherheit für Materialien von beftimmter 
wwänaifenheit ausmitteln; jedoch [heinen 4 Theile und 8 Xheile 
Zen, auf 3 Theile Graphit, die änßerften Grenzen zu feyn. 
Gin größere] Menge Thon gibt härtere, weniger fattfarbige, 
wahr Graphit aber weiche, glänzendere, zu leicht fi) abflumpfende 
Enfte. | 
Das Vermengen beider VBeftandtheile zu einer ganz 
glendartigen Male gefchieht am Teichteften im naſſen Zuftande. 
um doch der ein Mahl bewährt gefundenen Verhaͤltniſſe fich zu 
verſichern, koͤnnen Thon und Reißblei jedes für fich getrod'net, in 
der nöthigen Menge genau abgewogen, wieder,in den nalen 
Auland verfegt, und Dann erft mit einander gemengt werden. 
Hierzu dient entweder eine Handmühle mit Sandileinen, 
eder noch beifer, nah Conte, eine Mühle, welche auf Ta 
fl Au, Big: ı, abgebilder if. Wei diefer ift a (fo wie die übri⸗ 
nen fehraffirten Theile, im Durchfchnitte gezeichnet) ein zylindri⸗ 
ſches (Befan von Bufeifen, in welchem fich, in einiger Entfernung 
von Boden und von den Wänden, der ebenfalls gußeiferne Läufer n 
bewent. Auch er iſt hohl, und mit einem Kranze von Holz, rr, 
ſo auanefilttert, daf fein Inneres eine trichterartige Hoͤhlung bil: 
det. N feinem Moden find vier runde, in gleichen Entfernungen 
von einander befindliche Oöcher angebracht, wovon man zwei bei 
eo, 0 bemerfe Die fenfrechte Achfe e iſt mittelit eines ſtarken 
eſſernen Wolzend s mit dem Läufer feft verbunden, und ruht auf 
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der koniſchen Spitze der im Mittelpunkte von n n befindlichen 
Schraube u. Ein Winfelrad v, an diefer Achſe, greift in ein ans 
deres, w, der horizontalen Achfe ein, und erhält Durch diefe eine 
ziemlich fchnelle Umdrehung, indem die bewegende Kraft bei x, 
entweder mittelft einer durch Menfchenhände bewegten Kurbel oder 
auf andere, den Umftänden angemeflene Art angebracht wird. Das 
Geſtell it für fich verſtaͤndlich, nur dürfte bemerft werden, daß. 
b, b zwei Balfen find, auf welchen a a ruht. Wenn die naffe 
Maſſe in die trichterförmige Höhlung des Täufer gebracht, und 
Diefer in Umdrehung gefebt ift, fo gelangt fie durch die vier Löcher 
auf den Boden von a a, durch die Fliehkraft aber wird fie fort» 
während nad) außen und gegen den innern Umkreis von aa ge- 
trieben, fteigt in dem Raume zwifchen diefem und dem aͤußern Um⸗ 
fange des Läufers in die Höhe, fällt dann wieder in den Trichter, 
und kann auf dieſe Art eine beliebig lange Zeit in ununterbroche 
ner Zirfulation erhalten, und fo auf das innigfte gemifcht werden. 

Der während der Miſchung ſchon ziemlich zäh gewordene 
Zeig muß nun nody recht gut burchgearbeitet werden, damit alle 
Luftblafen und Höhlungen verfhwinden, und eine nirgend® unter: 
brochene, bildfame Maſſe entfteht. Der Hauptfache nady wird 
hierbei wie mit dem Material zu feinen Töpferarbeiten verfahren. 
Man zerfchneidet nähmlich die Maſſe mittelft eines in einem Bo⸗ 
gen eingefpannten Eifendrahtes in dünne Blätter, rollt und zer 
theilt diefe nach verfchiedenen Richtungen, und fchlägt fie auf 
einer Öteinplatte unter öfterem Zufammenrollen und Ausbrei⸗ 
ten mit einem flachen Holzftüde fo lange, bis feine Spur bla⸗ 
ſiger Räume oder fonftiger Unterbrechungen mehr zu bemerken ift. 
Der in Ballen geformte Teig wird, um dad Austrodnen zu ver- 
bindern, in größere Behaͤltniſſe recht feft eingedrüdt und zur weis 
tern Bearbeitung aufbewahrt. 

Zur Bildung der Stifte Hat fi) Conte verfchiedener Werk⸗ 
zeuge bedient. Hierher gehören zuerſt Formen aus in Leinöhl ges 
ſottenem Holze. Es ſind Breter mit vielen nahe an einander ſte⸗ 
henden parallelen Nuthen, von einer Weite, welche der Staͤrke 
der anzufertigenden Stifte entſpricht. In dieſe Nuthen wird die 
Maſſe entweder bloß mit den Händen, oder mit Hulfe eines Roll⸗ 
holzes, endlich bei dicken Stiften durch eine Hebelprefle, einge: 
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drüdt. Statt des Holzes, welches fi) durch die Näfle immer 
flarf verzieht und bald unbrauchbar wird, hat Eonte fpäter me 
tallene Zormen angewendet. Eine fupferne oder meilingene Platte, 
deren Dide jener der Stifte gleich iſt, wird mit nahe ftehenden 
langen Einfchnitten durchbrochen, und in diefe, während dieſelbe 
auf einer ebenen Flaͤche liegt, der Zeig durch die oben erwähnten 
-Mitrel eingeformt. Die Stifte trocknen in mäßiger, allmählich 
angebrachter Wärme bald ; die Oberfläche der Form muß, fo Lange 
fie noch ſehr naß find, mit einem ebenen Brete bededt ſeyn, damit 
fie fich nicht werfen; dann aber gehen fie leicht aus den Einfchnit: 
ten heraus, weil fie beim Austrodnen fid) nicht unbeträdhtlich zu- 
fammenziehen und verfleinern.. Zum bequemen Herausbringen 
der Stifte hat Eonte noch ein eigenes Inftrument erfunden, 
welches aus parallelen, mit dem Rüden an zwei Querflangen be 
fefttgten, genau auf und in die Einfchnitte der Metallplatte paſ⸗ 
fenden, fehmalen Schienen beftcht. Mit diefen fönnen die Stifte 
aud den auf beiden Seiten offenen Einfchnitten der Durchbrochenen 
Platte heransgedrüdt werden. 

Schon Eonte deutete für runde Stifte das Verfahren im 
Allgemeinen an, welches jest in allen größeren Fabriken zum For⸗ 
men fowohl runder ald vierfantiger Stifte üblich ift. Es übertrifft 
fowohl an Sicherheit ald Schnelligfeit die Arbeit mit flachen Kor: 
men fehr. Man hat naͤhmlich eine ſtarke eiferne Schraubenpreife, 
deren Größe fich nach jener der Fabrik und des Bedarfes richtet. 
Die Spindel einer folhen Fleinern, etwa vier Zuß hohen Preife 
bat zwei Zoll im Durchmefler, immer aber nicht zu grobe, oder 
ftarf fchräge Gänge, weil das Zufchrauben nur langfam gefchehen 
darf. Der Kopf der Spindel trägt über dem Preßgeftelle eine 
runde Platte, deren Umfang mit fchrägen aufrechtftiehenden Zaͤh⸗ 
nen (faft wie das Steigrad einer gewöhnlichen Tafchenuhr) verfes 
ben if. Diefe Zähne dienen, um quer über die Scheibe einen 
Hebel bequem einlegen, und die Schraube mittelft deffelben um: 
drehen zu fönnen. Unter der Spindel ift eine ftarfe eiferne Büchfe 
befeftigt,, in welche eine die, den Boden bildende Platte) ges 
legt werden fann. Die legtere hat ein oder mehrere Löcher von 
der Form und Größe .ded Querdurchfchnittes der Stifte, welche 
man machen will... Am unteren Ende der Schraubenfpindel befin: 
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det fich ein genau in die Büchfe paflender Stempel von Hol; oder 
Metal Man füllt die Büchfe mit der feuchten bildſamen Blei⸗ 
ſtiftmaſſe, ſetzt den Kolben oder Stempel auf, und dreht die Spin⸗ 
del langſam und gleichfoͤrmig, ſo, daß ſie den Kolben in die Büchſe 
drüdt. Die Maſſe wird durch die durchloͤcherte Bodenplatte in 
langen Stängelchen durchgepreßt, welche man fogleich auf einem 
glatten Brete auffängt, nachdem man fie etiwa zwei bis dritthalb 
Schuh hat lang werden laffen. 

Die, felten mit mehr ald einer Öffnung verfehene, Bodenplatte 
kann entweder von Mefling oder auch von Stahl feyn. Daß leichte 
Roſten des legtern, und die überhaupt mühſame und Foftfpielige 
Ausarbeitung der Löcher in hartem Metall, nebft dem Umftande, 
daß fie dennoch ſich bald ausſchleifen, und die richtige Yorm ver 
Tieren, ift die Urfache, daß man ftatt derfelben auch Blei, Zinn, 
und-leicht zu gießende weiche Metall: Mifchungen anwendet. Statt 
der Platte hat man einen ſtarken konifchen Ring, der auf eine 
glatte Unterlage geftellt, mit folchem leichtflüfligen Metall vollge⸗ 
goffen wird, nachdem man in feiner Mitte einen ftählernen Stift 
von der Form des künftigen Loched fenfrecht befefligt bat. Nach 
dem Buffefchlägt man diefen wieder heraus, wobei es ſich von felbft 
verfteht, daß der Stift von oben nach unten allmählich verjüngt 
gearbeitet feyn muß, damit er leicht genug losgeht. Ein ſolcher 
Metallguß wird zwar ſchon nach wenigen Stunden ununterbroches 
ner Arbeit durch Erweiterung des Loches unbrauchbar, allein ed 
verdient berüdfichtigt zu werden, daß folche Bodenplatten ſehr 
fehnell, und faft ohne Koften, für alle Arten von Stiften ſich her⸗ 
ſtellen laſſen. 

Schon bei der Bildung der Stifte ſieht man darauf, daß ſie 
auf das Bret, mit welchem ſie aufgefangen werden, moͤglichſt ge⸗ 
rade zu liegen fommen. Die vollkommen richtige Lage gibt man 
ihnen aber, wenn fie einige Stunden übertrodnet find. Zum völs 
ligen Austrocknen legt man fie entweder einzeln in eben fo viele 
Nuthen eines Bretes, oder man benüßt dazu eine glatte hölzerne 
Tafel, bloß mit zwei Iangen Seitenleiften, zwifchen welchen der 
Kaum mit hart aneinander gedrängten Stiften auögefüllt wird; 
in der Abficht, dad Krummziehen der legteren zu verhindern. Auf 
dieſen Bretern, welche man allenfalld mit einem zweiten, leichten 
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Brete bededit, werden die Stifte in der Nähe eines Ofens, aber 
fonft an einem mäßig warmen Orte nach und nad, vorſichtig gas; 
ausgetrocknet. Noch che diefer Zeitpunkt eingetreten if, zer⸗ 
fchueidet man fie in Stüde von der Länge der zu verfertigen 
den Vleiftifte. Sie müffen bei diefer Arbeit noch etwas feucht 
feyn, weil fie ſonſt zu fpröde find, und brechen. Ungeachtet 
der befannten Eigenheit des Thones, fi, beim Auſtrocknen far 
jufammenzujiehen , reißen doc beim Auötzeduen nur fe 
wenige Stifte, ed müßte denn die Maſſe gar zu naß gewe 
fen ſeyn. 
Um den Stiften den gehörigen Grad der Fefligfeit zu ge 
ben, werden fie in ſchwacher Rothglühhige gebrannt, webei je⸗ 
doch der Zutritt der äußern Luft abgehalten werden muß. Bien 
verfährt bier auf verfchiedene Art. Nah Eonte werden be 
Stifte ſenkrecht in Ziegel geftellt, der übrige Raum wird bis einige 
Zell Hoch über den Stiften mit Kohlenpulver gefüllt, umd da 
Ziegel, wit einem wohl aufgelitteten Dedel verſchloſſen, im den 
zum Brennen beftimmten Windofen gebracht. An mandhen Dr- 
ten ſchichtet man die wagerecht liegenden Stifte mit Koblenftaub 
in feuerfeften bededten Kapſeln, wozu man die zum rennen 
des Porzelland nicht mehr anwendbaren, obwohl noch nicht zer: 
fprungenen, fehr gut brauchen kann. Gemeine Waare wird indie 
felben auch oft ohne Kohlenpulver eingelegt. Bon dem Grade 
der Hitze und der richtigen Leitung des Glühprozeſſes hängt gro: 
fen Theil die Güte der Waare ab. Stärfer gebrannte Stifte 
werden härter, als weniger geglühte; fo wie audy Stifte von 
verfchiedenen Mifchungsverhältnijfen verfchiedene Higegrade ver: 
langen. Zu fchnelle Glühen macht die Stifte frumm, bei zu 
fhneller Abfühlung aber fpringen fehr viele, und verurfacen 
einen bedeutenden Verluſt, da die Bruchſtücke, des in ihnen 
enthaltenen gebrannten Ihoned wegen, gan; unbrauchbar find. 
Eonte hat zum Brennen einen eigenen Ofen angegeben, 
der aber fo umſtaͤndlich fonftruirt ift, daß er nur bei ganz fei: 
ner Waare Anwendung finden dürfte. In diefem Ofen liegen um 
einen gemeinfchaftlihen Mittelpunft ſechs horizontale Röhren, in 
welchen fich die hart zu brennende Waare befindet Die Roͤh⸗ 
ren find frei, damit fie auf allen Seiten von der Flamme ge 
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troffen werden, mit Ausnahme ihrer Enden, welche in zwei 
runde eiſerne Platten gehen, welche zugleich dazu dienen, alle 
Roͤhren zu einem Ganzen zu verbinden. Die Mitte beider Plat⸗ 
ten iſt ferner mit einer eiſernen ſtarken Achſe verbunden; ein 
Ende der letztern liegt auf der hintern Wand des Ofens, das 
andere ragt an deſſen Vorderſeite über die vordere Platte hin⸗ 
aus, und endet fich. in ein Viereck, an welches ein Schluffel 
angeftecft werden fann; durch diefen fann man die ganze Vor⸗ 
rihtung um die Achfe drehen, und fo alle Röhren nach und 
nad einer gleichförmigen Hitze audfegen, oder auch nach Be⸗ 
dürfniß einige minder erhigen, wenn man fie von jener Stelle 
des Ofens, an welcher daB euer am heftigſten wirft, entfernt. 

Sehe weichen Stiften gibt man nach dem Brennen manch⸗ 
mahl noch eine befondere Zurichtung, welche darin beftebt, daß 
man fie in fehr heißes Wachd, Unfchlitt, oder eine Mifchung 
von beiden eintaucht. ie werden dadurch etwas härter, und 
behalten länger ihre Spige; aber die damit gemachten Striche 
geben durch Reiben mit Federharz ſchwer oder gar nicht aus. 

Die meiften Vleiftifte tommen gefaßt, und zwar in Holz, 
zum Kandel ; die Faſſung in Schilfrohr, wo in ein Stüd des 
felben der Stift befefligt, und in ein etwas weiteres gleichſam 
wie in ein Futteral eingefchoben wird, ift nur bei gemeiner 
Waare noch manchmahl gebräuhlid. Das Hol;, deſſen man 
ſich zur Faſſung bedient, ift verfchieden, follte aber immer ganz 
troden (damit der Stift im Innern durch das Werfen deifel- 
ben nicht bricht), ferner geradfaferig und weich feyn, fowohl um 
fich leichter bearbeiten, als auch beim Gebrauch ohne Schwies 
rigfeit mit dem Meffer fchneiden zu laſſen. Zu gemeinen Bleis 
ftiften nimmt man Scannen: oder Fichten:, Linden» und Ers 
lenholz. Zu den feinern ift Rotheibenholz im Gebrauch, zuden 
alerfeinften, nach englifcher Art, aber fogenanntes Zedernholz. 
Das letztere, nahmentlich das gleichfarbig röthliche, wohlries 
chende, kommt wahrfcheinlich vom virginifchen Wachholder, viel» 
leiht auch von orientalifchen Zedernarten, außerdem auch von 
der weißen Zeder (Cupressus thyoides) oder der füdamerifa- 
nifchen Zedrele (Cedrela odorata). Das Tegtere Holz ift aber 
poröß, grobfaferig und ziemlich hart. 
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Das Hol; wird auf einer Surnier: Schneidmühle zuerſt zu 
binnen Bretchen gefchnitten, und diefe zerfägt man wieder querin 
fürzere, nach der Länge, welche man den Bleiftiften ‚geben wil. 
Auf der glatt gehobelten obern Fläche der Bretchen werden Nur 
then geftoßen (f. Big. 7, Taf. 32), wovon abwechfelnd eine brei- 
tere (r, r/, x’) zum Einlegen der Stifte, die nächte ſchmaͤlere 
" (m, m‘, m’) aberal& Vorbereitung zum Zerfchneiden des Bret⸗ 
chens in einzelne Streifen angebracht wird. Man bedient fi 
dazu der auf Tafel 32 abgebildeten Hobel, wovon Fig. 2 für 
die gröbiten und flärfften Stifte (die Tiſchlerſtifte) beftimmt iR, 
und A die linfe Geitenflädhe, C die Bahn oder untere‘ Flaͤche, B 
aber die Anficht des Hobeld von hinten vorftel. Das Eifen e 
(dem in Fig. 3, A von der Seite, B von hinten, befonder& abge: 
bildeten ganz ähnlich, nur etwas ſchmaͤler) ift ein gemeines Nuth⸗ 
eifen, welches fo wie gewöhnlich durch den Keil f, im Kaften b 
feftgeftellt wird. In dem’ legtern find zwei eiferne, über feine 
Bahn etwas vorfpringende Leiten (Federn) mittelft quer durch den 
Kaften gehender,- vernieteter oder verfchraubter Stifte befeftigt. 
An die eine diefer Leiten, a, welche in der Mitte ihrer Länge durch⸗ 
ſchnitten ift, lehnt fidy der untere Theil des über diefelbe mit 
der Schneide etwas vorftehenden Eifend; die zweite, c, dient zur 
Leitung ded Hobels, und zur Beſtimmung des gleichen Abftandes 
der Nuthen. Beim Gebrauch wird die Feder c, Fig. 2, B, an 
die äußere Kante n des Bretchens, Big. 4, angelegt, und fo, 
während man den Hobel, der zuerft etwad geneigt an n gelegt 
werden muß, aufrichtet, die erfte Nuth (m, ig. 4) geftoßen. 
In diefe ſetzt man wieder die Feder c ein, und verfertigt die zweite 
Nuth, dann die dritte, u. ſ. w. bis das ganze Bretchen mit gleich 
weit von einander abftehenden Nuthen überdedt if. Diefe Nu⸗ 
then aber dienen noch nicht zum Einlegen der Stifte, fondern «6 
muß die Holzfläche noch mit einem zweiten Hobel, Fig. 3, uber 
arbeitet werden. Diefer ift dem erſten ganz ähnlich, nur ftehen 
die zwei eifernen Leiften, t, s, einander näher, und das Eifen 
(Fig. 3, A, B) ift breiter. Auch bier wird die Leilte s, Fig.5, 
zuerft an die Holzfanten, Big. 6, angelegt, und fo die erfte breite 
Nuth r, Big. 6 oder Big. 7, eingefchnitten. Dann fegt man s 
aber in die ſchon vom erften Hobel gemachte Huth m, ig. 7, und 
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bobelt die mit x’ bezeichnete Nuth, u. f. fe Bei dünnern Stifs 
ten, welche fchwächere Nuthen erfordern, bedarf man nur eines 
einzigen Hobels, der beide Nuthen, die fchmälere und breitere, 
zugleich ausarbeitet, weil dieſes der geringere Widerſtand des 
wegzufchaffenden Holzes erlaubt. Figur 9 zeigt die untere Fläche, 
Sig. 8 die hintere Seite eines foldhen Hobeld, und Fig. 11 "die 
zwei erften damit in dad Bretchen eingefchnittenen Nuthen. Auch 
hat man Hobel, welche zwei Paar Nuthen auf ein Mahl bilden, , 
wie in Fig. 15; diefe find aber viel fchwerer zu führen, und das 
ber feltener.im Gebrauch. Fig. ı3 und ı3 ftellen die hintere und 
untere Seite eines foldyen Hobeld vor, der fo wie die früher bes 
fchriebenen angewendet wird. Die zur gleichzeitigen Bildung meh⸗ 
rerer Nuthen nöthigen Eifen find nur einfach, haben aber mehrere 
Zähne, wie man an dem Eifen Fig. 10 (zum Hobel Fig. 8, 9) 
und jenem Fig. ı4 (zu Big. 12, ı3 gehörig) bemerken wird. In 
diefen beiden Zeichnungen ift A die linfe Seite, und B die hintere 
Slahe der Eifen. Daß man zu jeder Größe oder Nummer von 
Bleiftiften befondere Hobel haben müfle, damit fie immer 
ganz genau in die Nuthen paſſen, verfteht ſich von felbft. 

Die Verfertigung der Nuthen geht bei einiger Übung des 
Arbeiterd fo fchnell von Statten, daß die Anwendung von Ma⸗ 
fhinen zu diefem Zwede nur in feltenen Sällen Vortheil bringen 
durfte, obwohl fie feiner Schwierigfeit unterliegt. 

Eine durch Waller oder eine andere bedeutendere Kraft zu 
bewegende Mafchine, wie fie zur Verfertigung der breiten Spaͤne 
aus Rothbuchenholz bereits im Gebrauch ift, kann auch hier An⸗ 
wendung finden, und ein mit vielen Zähnen verfehener großer 
Hobel gleichzeitig viele Nuthen auf Bretchen von größerer Länge 
einfchneiden. Daſſelbe fann, ohne Hobeleifen, durch eine, an einer 
gemeinfchaftlichen Achfe befindliche Anzahl von Kreisfägen, oder 
eigentlich ftählerner, mit groben fcharfen Zähnen verfehener. Schneid⸗ 
räder, bewirft werden, unter welchen, während ihrer fchnellen 
Umdrehung, die Bretchen, etwa mittelft einer Zahnſtange und eines 
Getriebes, der Länge nach fortgeführt werden. Auch hier wird 
in Rüdficht auf Schnelligfeit wenig, mehr aber dadurch gewon⸗ 
nen werden, daß felbft äftiged oder verwachfenes Holz, wie z. B. 
das Taxus- oder Rotheibenholz faft immer ift, angewendet wers 
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ten Ian, weil die Schneidräder ohne Anftand auch auf folches 
Lelz von ungleichförmiger Befchaffenheit wirten, während diemit 
ver Hand zu führenden Hobel ausweichen, einreißen, und über 
haupt bier nicht wohl anwendbar find. 

Wenn die Bretchen in Streifen zerfchnitten find, fo werden 
mehrere Nuthen zugleih mit Tifchlerleim beftrichen, und die 
Seifte eingelegt. Um fie zu bededen und ganz mit Holz zu um- 
geben, hat man zweierlei Mittel, Bei den gröbern Bleiſtiften 
wird die Ruth fo tief gemacht, daß über dem eingelegten Stifte, 
wie in Figur 19, noch fo viel Raum bleibt, um ein genau paf- 
fendes Holzäbchen a der ganzen Länge nach einleimen zu Fön 
men. Bei den feinern Sorten aber ift die Nuth feichter, fo, daß 
De freie Seite des Bleies mit der Holzfläche gleich fteht, und 
ales mit einem Holzſtreifchen, b, Big. 20, bedeckt werden kann. 
Damit diefe Dediplättchen, während der Leim trodnet, nicht los⸗ 
gehen, werden die Stifte entweder an beiden Enden mit einem 
Baden gebunden, oder viele derfelben neben einander auf einem 
wit zwei Randleiften verfehenen Brete dicht neben einander lie- 
gend eingeflemut, und mit einem ebenen beſchwerten Brete be: 
weit, 8 fie ganz trocken find. 

Um den jept vierfantigen Bleiftiften die am gewöhnlichiten 
vorkommende gulindrifche Borm zu geben (welche in Fig. 19 und 
wo dund Den punftirten Kreid angedeutet ift), legt man jeden 
«un einzeln aufein, mittelit eines Zapfens im Werftifche ſte⸗ 
ander Wretchen, in dem eine halbrunde, der Die des Stiftes 
eutſprechende, Sinne vorhanden ifl. An dem vom Arbeiter ent 
ſeruten Ende Der Rinne befindet fich in ihr ein, über die Ober: 
Aue dee Holzes nicht vorflehendes Klöschen, an welchem der Stift 
mt fernen vordern Ende ſich anſtemmt, um feft zu liegen. Dan 
Arne den Stiſt fo in die Rinne, daß eine von deifen Kanten auf- 
warta gekedrt üb, und beftößt ſowohl diefe, als auch die übrigen, 
nadden man Den Stift öfters gedreht hat, mit einem Kehlho⸗ 
Ar. dehſen Eiſen eine konkave Schneide hat. Diefe Hobel, welche 
dor Nabel Rip. 26 gleichen (wo A die Geitenfläche, B die 
yiniie Cudſlache, C die Bahn darftellt), find den Stabhobeln 
Ara Fındler gang adnlich, nur Feiner; auch ift das Eifen (Fig. ı7, 
Arm der Arie, U von ruͤckwaͤrto) das gewöhnliche, Für Holz 
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jedoch, welches leicht einreißt, wie das des Rotheibenbaumes, 
muß man einen Doppelhobel anwenden, deſſen Eiſen Fig. 18, A 
von der Seite, C von vorne, B von rüdwärts zeigt. Hier iſt 
b das Hobeleifen, e aber die Deckplatte (eine dem erflern an 
Breite gleihe Schiene), deren umgebogener Theil n, mittelft 
eined runden Loched auf die Schraube a des Hobeleifens geſcho⸗ 
ben, und in der richtigen Lage durch zwei Schraubenmuttern, 
o, r, feit geftelt wird. Die Wirfung diefer Dedplatte ift die 
nähmliche, wie bei allen fogenannten Doppelhobeleifen, und wird 
bei der Befchreibung der Zifchlerhobel erläutert werden. Es ift 
faum] nöthig, zu berühren, daß man zu Bleiſtiften von vers 
fhhiedener Dicke auch verfchiedene Kehlhobel und Unterlagen ge 
brauchen müſſe. 

Andere Arten und Formen von Holzfaffungen fommen nur 
ausnahmsweife vor. So hat man z. B. Bleiftifte, welche im 
Durchſchnitt quadratifch find, eine Geſtalt, welche die geleimten 
Stäbchen ohnedieß ſchon baden, fo daß die vier Flächen nur der 
Bearbeitung mit einem gemeinen Schlichthobel bedürfen. Auch 
ovale Bleiſtifte find fehr felten. Herner gehören hierher die foges 
nannten Schieberbleiftifte, welche aus zwei auf einander 
verfchiebbaren heilen, Tafel 32, Figur 20, a, b beftehen. 
Das Blei befindet fih in dem Stüde a, und diefed wird in 
einer auf beiden Seiten nach einwärtd erweiterten (fchwalben- 
fhweifförmigen) Nuth von b hineingeichoben, um außer der Zeit 
des Gebrauches die Spige des Bleiftiftes vor dem Abbrechen zu 
bewahren. Man hat folche Faſſungen, wo vier bis ſechs vers 
fchiedene Bleittifte in daffelbe Hauptſtück auf gleiche Art eingefchos 
ben find. Die gebohrten Bleiftifte, wo die Fallung aus einem 
einzigen Stücke beiteht, der ganzen Länge nad) durchbohrt iſt, und 
hier dad Blei enthält, werden nur noch im einigen Sabrifen 
verfertigt. 

Nach dem Faſſen und Behobeln müſſen die Bleiſtifte zur 
gleichen Länge gebracht, und an beiden Enden gerade befchnitten 
werden. Zu erfteren Behufe dient ein an den Seiten mit Leijten 
verfehened Bret. Hinter der zwifchen diefen Leiften befindlichen 
Dffnung liegt eine Querleifte, welche nad) einer auf dem Brete 
befindlichen Eintheilung mehr oder weniger zurück geflellt, und 
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Zune wur eat Schraube befefligt werden fann. Man legt die 
Wiasihite ıfe viele ald die Breite des Bretes neben einander faflen 
Kane) unit ihren hintern Enden an die richtig geflellte Querleiſte, 
wor ueidet die vorn über das Bret hinauöftehenden Theile der 
nee wit einer feinen Saͤge ab. Eine zweite an einem Gewinde 
dewegliche Querleifte wird während des Abfchneidend anf die Vlei⸗ 
wire niedergedrüdt, um das Verrüden derfelben zu verhindern. 

Das Blatt: and Bleichfchneiden der Enden gefchieht mit je 
dem Orüd einzeln aus freier Hand. Das dazu dienliche Meſſer 
dat eine dicke, kurze, fehr fcharfe Klinge, welche an der, dem 
Mleijtiftende zugefedrten Eeite ganz eben iſt, an der andern aber 
mittelit einer Abfchrägung die Schneide erhält. Die fertigen, 
mit Schachtelhalm abgezogenen Bleiftifte werden durch einen er- 
haben gefchnittenen Etempel unter einer Schrauben - oder Hebel: 
preile mit dem Yabrifzeichen verfehen. In einigen englifchen 
Fabriken läßt man fie Durch eine Art von fleinem Walzwert 
gehen , von welchem eine Walze die body gefchnittenen Seichen, 
die andre bloß eine glatte Hohlkehle enthaͤlt. 

Stifte ohne Faſſung ſollen entweder unmittelbar in der 
Hand, oder in beſonderen Hülſen oder Röhren gebraucht werden. 
Man fann ihnen, damit fie die Hände nicht befhmugen, einen 
Überzug geben, der entweder ein mebrmahliger Anſtrich von Gummi: 
Leim: oder Stärkeaufloſung, oder noch beſſer ein dünner, aus 
Weingeiſt und Schellack bereiteter Firniß ſeyn fann. 

Die gewoöhnlichen (auch für dünne, in Holz; gefaßte Blei⸗ 
fifte anwendbaren) Bleiſtiftröhre beitehben aus einem metalle 
nen (meiſtens filbernen), mit einem langen Schlitze oder Spalte 
verfebenen Röhrchen, in welchem die den Xleiftift euthaftende 
Hülſe an einem Knöpfchen fich verfcbieben läßt; fie find übrigens 
zu allgemein befannt, um ciner weiteren Befchreibung zu bedurfen. 
Dagegen wird es nicht unnug fepn, von mehreren unlängft erfun« 
denen bequemeren, wenn auch fünijtliheren Bleiftiftröhren zu 
fprecben,, welche aufQaf. 29 in natürlicher Größe vorgeitellt find. 

Wenn an dem eriten diefer Röhre, Figur 32, A, der Ring 
x nach der gehörigen Richtung gedrebt wird, fo fchiebt fich der in 
a befindliche Bleiſtift von felbit berans. In C ſieht man, daß 
ber Ipeil a fibin eine Schraube b endet, mitteljt welcher er in das 
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zweite Stüd c (f. Sig. B und D) befeftigt wird. Die Verläns 
gerung von,c hinter x bildet ein hohles Rohr, D, mit zwei einges 
drehten Nuthen e, i. In die Nuth i geht ein im äußern Rohre 
(man fehe den Laͤngendurchſchnitt B) bei t befeftigter Stift, wo⸗ 
durch dad Stück D verhindert wird, fich der Länge nach zu vers 
fhieben, obwohl es fich ohne Anftand drehen fann. Die zweite 
Nuth, e, ded Stückes D, dient zur Aufnahme eines Seidenfa- 
dend, deſſen Reibung an der Außern Röhre macht, daß das 
Rohr D ſich in jener recht fanft und ohne zu fchlottern drehen 
laßt. Das hintere Ende von D enthält im Innern eine Schraus- 
benmutter für die lange Schraube r (f. im Durcchfchnitte B). An 
legterer befindet fich ein gleich langes halbrundes Stängelchen m, 
welhem das kurze Rohrſtücken zur Leitung dient. Diefed 
Rohr ift ganz rund, von außen aber geht bis in die Mitte der 
Höhlung ein flarfer Stift, auf deffen Ende die ebene Släche 
des halbrunden Stängelhens ruht. Der Querdurchſchnitt E 
macht die Form Ddiefer Theile anfchauliher. . Das Stängelchen 
m ($ig. B) fann fi daher nicht drehen, fondern bloß der 
Länge nach fchieben. Wenn nun der Reif x nad) der richtigen 
Seite gedreht wird, fo muß die Schraubenfpindel r gerade vor- 
wärts fich bewegen, folglich mitteljt des an ihr befindlichen 
Stiftes z den Bleiſtift fortfchieben, und aus dem Rohre a 
hinausſtoßen. Das abgebogene Ende bei s verhindert ein zu weis 
ted Vorwärtögehen der Schraube r. Drebt man x verfehrt, fo 
geht zr m zurück, und der Bleiftift kann hineingefchoben werden. 

Die Vorrichtung Figur 33 ift einfacher, aber, weil ſich das 
Ganze beim fortwährenden Gebrauche des Bleiftiftes verfürzt, min 
der bequem. Am Schafte a des Inſtrumentes ijt das aͤußere 
Rohr, und auch die, in den Stift c ausgehende, Schraubem 
befeftigt. In der Durchbohrung des Stückes eb liegt bei b der 
Bleiſtift; der Hintere, weitere Iheil der Höhlung e ift mit. 
einer zu m paflenden Schraubenmutter verfehen. Indem fich 
das Stück b e auf m hinauffchraubt, drückt der Stift c ges 
gen das hintere Ende des Bleiftiftes, und fchiebt ihn über b vor. 

Figur 34, A, iſt eine Abänderung des vorigen Bleilift- 
sohres. An dem Schafte k ift die äußere Nöhre und der Stift 
m b feſt. Das Rohr bat im Innern eine Schraubenmutter, 
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& c, in welche die am innern Rohre bei dd befindlichen Gaͤnge 
paffen. Durd) das Hineinfchrauben diefes Rohres treibt der Stift 
b den Bleiftift aus a hervor. Das innere Rohr ift hier dider, 
und enthält außer dem Loche für den Stift bnoch fech8 andere im 
Kreife geftellte Durchbohrungen, in welchen eben fo viele Blei: 
ftifte e, e im Vorrath aufbewahrt werden fönnen. B, derfelben 
Figur, zeigt die Fläche am Hintern Ende diefes Rohres. Der fchrafs 
firte Kreis in der Mitte bezeichnet den Stift b, die ſechs andern 
die Stifte e, von welchen in der Durchfchnittzeichnung A nur 
zwei füchtbar fenn können. 

Das bequemfte und finnreichfte Snftrument diefer Art ift aber 
unftreitig das in Figur 35 abgebildete. A ftellt daffelbe ganz zu- 
fammengefegt vor; die zylindrifchen Stücke a, b, d find mit 
Streifen verfehen oder geriffelt, um befonder8 b bequemer anfaf: 
fen zu fönnen. Se nachdem diefes Stüd nad) der einen oder der 
andern Richtung gedreht wird, fchiebt ſich die Bleiftiftfpiger vor- 
oder rüdwärts, ohne fich zu drehen. Das dünne Rohr B ift der 
ganzen Länge nach aufgefchnitten; p ift das auch in A fichtbare, 
auf ihm befefligte Zwifchenftud, vor welchem die Schraube n 
zur ‚Aufnahme des ebenfalld durchbohrten Theile a dient. 
Von e angefangen bis an das hintere Ende ift in diefes Rohr 
ein die Weite deſſelben ganz ausfüllendes Drahtſtück eingelöthet. 
In der Höhlung des aufgefchnittenen Rohres ftedt der Theil C, 
der auch in B, nur anders geftellt, fichtbar if. Das vordere 
Ende deifelben ift Hohl, offen und gefpalten, um dafelbit den 
Dleiftift r einflemmen, und durch das ovale Loch bei f auch den 
nicht verbrauchbaren Reſt deifelben herausftoßen zu können. In 
das hintere Ende diefes Nöhrchens C ift ein kurzes Stäbchen ein- 
gelöthet, an den beim (Fig. B, C) drei erhöhte, über das Rohr 
B und deifen lange Epalte hervorftehende Zahnchen fich befinden. 
Diefe Zähne find bejtimmt, als ein Theil eines Schraubengewin- 
deö zu wirfen, wozu das Stück b, weldes aufp e (Sig. B) ge: 
ftecft wird, in feiner ganzen Länge die Schraubennutter befigt. 
Hinter b wird ferner das durchlöcherte Scheibchen c aufgeitedt, 
nach diefem aber das Nohritüc t, und über diefes endfich das 
Rohr d; fo, daß alles wie in Fig. A vereinigt erfcheint. Ein 
Stift, der durch die Löcher u von d, t und B gleichzeitig gebt, 
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und auf.d vernietet und verfeilt wird, verbindet B, nachdem [chen 
b aufgeftedt ift, mit de Durch die Umdrehung von b des zu: 
fammengefegten Inftrumentes A, muß das Stückchen Schraus 
benfpindel m, und zwar in dem Schlitze des Rohres B in gera⸗ 
der Richtung, ſich bewegen, mithin auch den Bleiſtift r führen. Das 
Rohr d ift durch das eingefchraubte Plättchen e gefchloffen, und 
hat ın feinem Innern Kaum für etwa ein Dugend vorrathiger 
Stifte. Daß diefe, fo wie für die vorigen Inftrumente, nad) 
der Größe derfelben eigens angefertigt werden, müſſen; ferner, 
daß fie, bei ihrer fo geringen Dice, nicht wie gewöhnlich zuge: 
fohnitten werden fönnen, fondern ſich beim.Gebraud) durch das 
Abreiben von felbit, fo weit es hier nöthig iſt, zuſpihen , bedarf 
kaum einer Andeutung. | 

Ein von Boucer erfundenes Suftrument zum Zufpigen 
der Bleiftifte wäre für mandye Fälle von Wichtigfeit, z. B. in 
größern Anftalten, wo viel gezeichnet wird; ferner beim Gebraud) 
des Pantographen, wo ed nothwendig iſt, daß die Spike des 
Bleiftiftes genau in der Achfe deifelben liege. Allein da das Iu⸗ 
ſtrument ziemlich zufammengefest und Fojtfpielig it, öfteren Repa- 
raturen unterliegen dürfte, auch die Daran befindliche Zeile durch 
das Holz, welches fie gleichzeitig bearbeiten muß, bald mit Spä- 
nen fich füllen, und nur langfam wirfen wird: fo fann hier auf 
Befchreibung uud Zeichnung deifelbeu nur verwieſen werden; beide 
befinden ficy in den Annales de l’Industrie nationale et etran- 
gere, Tome VI. p. 290, a Paris 1822. 

Des ähnlichen Gebrauches wegen müſſen hier wach den Blei. 
ftiften auch andere Arten von Zeichenftiften erwähnt werden. Hier: 
ber gehört zuerjt die Pünftlihe ſchwarze Kreide, die gleich 
falls öfter in Holz gefaßt vorfommt. Man erhält fie entweder 
aus der Bleiſtiftmaſſe, welche mit wohl ausgeglühtem feinen Kien⸗ 
ruß verfeßt wird, oder aus einer Verbindung des legtern mit 
Thon allein. Auch diefe Kreidenftifte werden gebrannt, jedoch 
fo, daß der Zutritt der Luft auf das Sorgfältigfte abgehalten 
wird, weil fonjt durch das theilweife Verbrennen des Rußes haͤu⸗ 
fige Blaſen entftehen. 

But ausgebrannte Reißfohlen geben fchiwarze Zeichen- 
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flifte, wenn fie durch etwa eine halbe Stunde in gefdhmolze: 
nen Wachs über einem gelinden Feuer behandelt werden. Weich 
und leicht abfärbend erhält man fie, wenn dem Wachſe audy noch 
reiner Zalg, härter aber, wenn Harz zugefept wird. Man fann 
fie entweder zerfägen und in Hol; fallen, oder wie andere Zei⸗ 
chentohlen gebrauchen. Sie färben nur wenig ſchwerer ab, als 
diefe, haben aber den Vorzug, daß fi) die damit gemachten 
Zeichnungen nicht leicht abreiben oder verwifchen Taffen. 

Die Röthel oder Rothſtifte find von geringer Bedeu: 
tung für den Verkehr. Das Material dazu ift der Röthel (Roth: 
flein), eine Varietät des Zhoneifenfteineö, welcher entweder in 
Stücke zerfägt, oder gepulvert, fein gefhlämmt, und mit binden 
den Stoffen, 3. B. Auflöfungen von Tifchlerleim , arabifchem 
Bummi, Haufenblafe, auch wohl noch, der größern Geſchmei⸗ 
digfeit wegen, mit etwas Seife verbunden, uud dann fo geformt 
und gefaßt wird, wie die Graphitmaffe. Eines Thonzufages bes 
dürfen dieſe Stifte nich, weil fie denfelben ohnedieß fchon in der 
Miſchung enthalten, gebrannt aber fönnen fie nicht werden, weil 

dadurch) die Farbe ſich gänzlich verändern würde. 

Roth, blau, grün, braun u. f. w. gefärbte Stifte erhält 
man aus ganz weißem Pfeifentbon, welcher mit erdigen und mes 
tallifchen Pigmenten, oder überhaupt mit Körper oder Dedfar: 
ben gut gemifcht, und dann geformt und getcodinet wird. Die 
Gebrüder Joel in Paris bedienen fich für gefärbte Stifte einer 
Mifhung aus 6 Loth Schellack, 4 Loth Weingeift, 2 Loth Ter⸗ 
penthin, ı2 Loth Farbe (Berlinerblau, Operment, Bleiweiß, Zin- 
nober ıc.) und 8 Loth blauem Thon. Der geichlämmte, durch ein 
Haarſieb gegoffene, nach dem Trocknen fein gepulverte Thon wird 
mit der weingeiftigen Schelladauflöfung, den Xerpenthin und der 
Farbe angemadht, fein abgerieben, und fo weit getrocknet, daß die 
bildfame Maffe, gleich der fünftlichen Graphitmaſſe, fid) in einer 
Preſſe zu Stiften formen läßt. Dieſe werden dann in einer ma⸗ 
Pigen Hitze gut getrodnet, und in Mol; gefaßt. 

Schreibftifte aus Silber, Zinn, leichtflüffigen weißen Mes 
tallmifchungen, fommen felten vor. Aus der Legierung Roſe's 
oder D’Arcet’8 (Bd. I. ©. 59) erhält man fehr leicht Dadurch, 
daß man fie im gefchmolzenen Zujtande in ein kleines, unten ges 
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ſchloſſenes Papiertrichterchen gießt, die Spitze des erkalteten Me⸗ 
talles abſchneidet, und in Holz faßt, brauchbare Stiftchen die⸗ 
ſer Art. | 

8% 


Bleiweifß. 


Das Bleiweiß ifteine Verbindung von Kohlenfäure mit 
Bleioryd. Diefe Verbindung entfteht entweder durch die Ver⸗ 
Faltung dg6 metallifchen Bleies unter Umpftänden, welche die Vers 
einigung des entftehenden Oxryds mit Kohlenfäure begünftigen; 
oder fie entfteht durch die Yallung von kohlenſaurem Bleioryd aus 
der Auflöfung eines Bleiſalzes mittelft Kohlenfäure oder eines 
fohlenfauren Salzes. Obgleich der Praftifer dem auf die letzte 
Art dargeftellten Barbeftoffe immer den Vorwurf gemacht hat, 
daß derfelbe in der Anwendung weniger dedend fey, ald das 
nach der erften oder altern Methode erzeugte Bleiweiß, fo hielt 
man doch beide Produfte für identifch, bis Pfaff in der Iep- 
teren Zeit gezeigt hat, daß das eigentliche Bleiweiß ein baſiſches 
fohlenfaures Bleioryd, das durch Faͤllung aus Bleiauflöfungen dar⸗ 
geftellte aber das neutrale Fohlenfaure Bleioryd ift, (f. Art. Blei, 
&. 333) | | 

Hieraus erklärt fi) der mehr erdige, dichte und deckende 
Zuſtand des gewöhnlichen Bleiweißes vor dem neutralen Fohlenfau- 
ren Bleioryd, das als eine Art von Surrogat des erfteren anzufehen 
ift. Diefer Artikel wird fich Daher 1) mitder Darftellung des echten 
Bleiweißes oder bafifchen Fohlenfauren Bleiorydes, 2) mit jener des 
neutralen kohlenſauren Bleioxyds befaffen. 


ı) Fabrikation des bafifhen Bleiweißes. 

J. Die gewöhnliche und im Großen betriebene Zabrifation 
dieſes Produktes beruht darauf, daß man Bleiplatten unter Mit 
wirfung von Wärme und Feuchtigfeit der Orydation und Einwir- 
fung von KRoblenfäure mittelft Effigdämpfen ausfept. Man nehme 
z. B. einen gewöhnlichen Topf, fülle denfelben zum Theil mit 
Eflig, bedede ihn mit einer Bleiplatte, überlege diefe noch mit. 
Slanell oder dgl., theild um den Zutritt der Luft, und dadyrch die 
freie Verdünftung des Ejfigs zu verhindern, theild um die Wärme 


1506 Bleiweiß. 


wehr zufammenzuhalten, und lafle diefen Zopf in einer Wärme 
non etwa 35° R. ruhig ftehen ; fo wird fih, je mach der Länge 
der Zeit, die innere und zum Theil auch die äußere Flaͤche der 
Platte mit einer dien Rinde von Bleiweiß überzogen haben. Das 
Blei orpdirt fich in diefem Falle auf Koften des Eſſigs, welder 
fowohl durch die Anziehung des Bleies zum Sauerftoff, als durch die 
disponirende Berwandtichaft des Bleioryds zur Kohlenfäure. zerlegt 
wird, und fowohl den Sauerftoff zur Orydation des Bleies als 
die Kohlenfänre zur Erzeugung des Bleifalzes liefert, „während 
wahrfcheinlich der noch übrige Kohlenitoff und. Wajlerftoff in eine 
ätherartige Fluͤſſigkeit übergeht, ähnlich derjenigen, die erhalten 
wird, wenn man eiligfaure Metallfalze durch trockene Deftillation 
behandelt. Übrigens hat die Erfahrung gezeigt, daß der Eifig 
diefe Bleiweißbildung befchleunige, wenn er nicht ganz rein iſt, 
. fondern ihm ein gährungsfähiger Stoff, ald Weinlager zc. beige: 
fegt wird. Der Zutritt der atmofphärifchen Luft ift Dabei nicht nur 
unnöthig, fondern felbft ſchaͤdlich, indem dadurch ein unuöthiger 
Aufwand an Eſſig durch Verluft der Dampfe entfleht, und die 
Bleiplatten abtrocknen, wodurch die Bleiweißerzeugung gehin- 
dert wird. 

Ehemahls, und zum Theil noch heut zu Tage, wird die erfor: 
derliche, mehrere Wochen hindurch gleichförmig zu erhaltende Erz 
wärmung der Gefäße, in welchen das Blei den Effigdänpfen 
ausgefegt wird, durch Mift (das Miftbad) bewirft, indem zus 
erjt eine dicke Lage Mift gelegt wird, auf welche die Töpfe nahe 
an einander gefegt werden, nachdem man in diefelben die fpiral 
förmig gewundenen Bleiplatten fo eingefegt hat, daß fie, indem 
fie auf einem eingelegten hölzernen Kreuze ruhen, den auf dem 
Boden befindlichen Eſſig nicht berühren. Diefe Reihe von Töpfen 
wird dann mit Bleiplatten bedecft, über weldye man eine Lage 
Breter legt, dann neuerdings eine Lage Mift, u. f. f. Hier wer 
den durch die in der Gaͤhrung des Miftes entwickelte Wärme die 
Zöpfe in der nöthigen Temperatur erhalten, und nad Verlauf 
eined Monats find die Vleiplatten hinreichend in Bleiweiß ver- 
wandelt worden. 

Diefe urfprünglich holländische Methode, welche den Nachtheil 
hat, dag man die durch die Miftgahrung entwicelte Wärme nicht 
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gehörig zu reguliren im Stande, folglich nicht ganz Herr der Ope⸗ 
ration ift, und daß die fchwefelwaflerftoffhaltigen Ausdünftungen 
des Miftes leicht eine Verunreinigung -ded WBleiweißes, wodurch 
es eine ind Graue gehende Farbe annimmt, herbeiführen, ift in 
der neuern ‚Zeit wefentlid dadurch vyerbeilert worden, daß die 
Heigung in einer abgeſchloſſenen Kammer mittelft eines. Ofens ges 
fhieht, wodurd man die Temperatur auf einem beliebigen Grade 
erhalten kann. Diefe Temperatur beträgt der Erfahrung nad) 
35 R. für den beften Hortgang der Operation. Iſt fie geringer 
als 28° R., fo geht die®erwandlung des Bleied in Bleiweiß nicht 
vollftandig von Statten, und lepteres bleibt mit grauen metallis 
fchen Theilen gemengt ; ift fie höher ald 40° R., fo wird das Blei⸗ 
weiß gelblich. Nach diefer Methode ‚die feit Jahren in den öfters 


reichifchen, fo wie in den meiften ‚englifchen Bleiweiß « Babrifen im. 


Sange ift, wird das Bleiweiß auf folgende Weife im Großen dar⸗ 
geftellt, die weder in praftifcher noch willenfchaftlicher Hinficht viel 
zu wünfchen übrig läßt. 

Die Rammer, in welder das Blei der Salzinicung aus- 
geſetzt wird, kann, je nach dem Beduͤrfniſſe, von verſchiedener 
Größe ſeyn; doch gibt man ihr eine Höhe von 8 bis 9 Fuß, 2 
bis 5 Klafter Länge und ı= bis 4 Klafter Breite. Kleinere Kam⸗ 
mern haben den Vortheil, daß die Temperatur leichter gleichför« 
mig erhalten werden fann. Um die Wärme zufammenzuhalten, 
ift e8 vortheilhaft, mit den äußern, aus Ziegeln gemauerten Waͤn⸗ 
den parallel, in einer Entfernung von ı Fuß von denfelben, Wän- 
de aus dicken Bretern aufzuführen, und den Zwifchenraum zwi⸗ 
ſchen beiden mit alter Lohe auszufüllen; eben fo auch die aus flars 
fen hölzernen Pfoften hergeftellte Dede diefer Kammer mit einen 
folhen, ı bis 2 Fuß dicken, Lohelager zu bededen. Unten führt 


eine Thüre in die Kammer, durch welche die Bleifäften eingebracht 


werden. Durch die eine Wand, etwa in der Mitte der Höhe, 
geht in das Innere der Kammer eine blecyerne, an beiden Enden 
offene Nöhre, durch welche man ein Ihermometer ftedt, dad in 
einem runden Holze befeftiget ift, deilen äußeres Ende ald Stöpfel 
dient, um die Offnung der Röhre zu verfchließen. Dieſes Ther⸗ 
mometer wird von ‚Zeit zu Zeit herausgenommen, um die Tem: 
peratur der Kammer zu beobachten, und die Heibung darnach zu 


u 


BR Bleweiß. 
mm Zr & zum Sheigen ber Kammer wird zu 
m sun, zu aueh am der einen fdymalen Seitenwand 
zei, z zum Fırmea acmanerten Öcwölbe angrlegt , ven 
—eüsz = zanmrur, mu lachen Ziegeln bededier Kanal 
ae Exic I Sammer mac ihrer Länge hingeht, und ch im 
er m 232 zmer Sogeamwand derielben angebrachten Rauchfang 
zmmnhe. Ierur Saal fann ſich auch vor dem Fererberde in 
ze Someis Deirz. meide in Aorm einer Ellipſe über der Sohle 
Zus. zu Ir den Xaudjange wieder vereinigen. Iwed: 
mußte u Taher ariterhr auch dirfe Heigumg durch Raflertäupfe, 
sunze m oma Aneıez, die auf der Sohle ter Kammer ver 
De Serzfe. ıa welde der Eſſig uud das Blei gebrad« 
werten, im? zureiine- amd Fichtenholz hergeiiclte Kaſſen, 4 bis 
3 US im. ı Si} Id 2 Zoll breit, und q bis 10 Zoll tief. 
am ud zu? N Teva cenma einen Zoll hoch Pech, am jie mehr 
wufrnit ;z zadvz Nr dieie Külien werden die Bleiplatten 
> empturzt. N5 come side derſelben in der Mitte unter einem 
Makel tens ur! ıtvrandtabchen gehängt wird, wie diefig- 14, 
Ty nr Der Zisthen mit den Bleiplatten werden dann 
we Ne gar Nr dexa Santea des Kaſtens nach der Breite ange: 


Aaom same ganz nee ſteben, jich jedoch nicht mir den 
vercıın Noatrz Nredren, damit die Erbebung der Eilig: 
Null wide gedinder: werde: auch müſſen ibre Ränder envas von 
den Anwarpan)en Ned Kaſtens abiteben, damit das Bleiweiß nicht 
mes iu in Beradrung fomme Die untern Ränder der Plat: 
nu du vom Boden des Kañens erwa 2+ Zoll hoch ab. 

por jedech auf dieſe Weile die Bleiplarten in Die Karten einge: 
Kae werden. wird in dieſe ſo viel Eſſig mit Weinlager einge: 
jpuut, ME der Boden 1: dis 2330ll boch damit bedeckt iſt. DerZufag von 
aulager(dem defenartigen Ruͤckſtand in denFaͤſſern von ausgegohr⸗ 
wen ſungen Weinen), welches noch in Den Kammern in die ſaure Gaͤh⸗ 
rang ade. dient zum Ibeil zur Erſparung an Eſſig, und kann 
den Maße nach Den vierten Theil bis zu, gleichen Theilen des 
Kiga betragen. Der Eifig, der bierzu verwendet wird, kann 
qu was unmer fur eine Art bereitet worden ſeyn, aus Mal;, Bein, 
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Syrup, Weingeift, Früchten u. f. w., wie er gerade u wu 
feilften zu haben iſt. Iſt er zu ftarf, fo verdunnt men Yu ui 
Waller zur Stärke des gewöhnlichen Kocheſſigs. Statt des Wein⸗ 
lagerd können auch Malztreftern, die Unterhefe der Bierfäller, 
oder mit Hefe verfegted Bier u. dgl. angewendet werden. 

Die Bleiplatten, welde auf diefe Art in die Käfien 
eingehängt werden, haben alfo eine Breite von etwa ı Fuß, uuh 
eine Länge von ı4 bis 15 Zoll. Sie werden ganz einfach verfer- 
tigt, indem man über dem eifernen Keffel, in welchem das ges 
fhmolzene Blei fich befindet, mit einem eifernen Löffel das Biel 
auf eine Platte von Eifenblech ausgießt, dieman, fo wieda Me 
tal anfängt kalt zu werden, ein wenig neigt, damit das noch 
flüffige Blei wieder in den Keffel zurüd fällt, und nur eine dünne 
Lage auf dem Bleche zurück bleibt, die man weg nimmt, die Platte 
mit etwas Waffer abfühlt, neuerdings gießt, u. f. w. Diefe Platz 
ten find etwa eine Viertel: Linie di, und an der Oberflächeranß, 
was ihrer Verfalfung in der Kammer günftig if. Gewalzte oder 
gehämmerte Bleiplatten find für diefen Zweck nicht geeignet; da 
fie nicht leicht und gleichförmig genug von der Säure angegrif: 
fen werden. 0 

Nachdem die fämmtlichen Käften, welche zum Anfüllen der 
Kammer beftimmt find, auf diefe Art vorgerichtet worden find, 
werden fie in die Kammer gebracht, auf einem etwa ı Fuß über 
den Heitzkanaͤlen befindlichen Gerüfte aufgeftöllt, und mit den ge- 
hörigen Zwifchenräumen zum Durchziehen der Wärme über einan⸗ 
der aufgefchichtet. Die Thur der Kammer wird hierauf gut ge: 
fchloffeny und überhaupt Sorge getragen, daß der Zutritt der 
Luft gehindert werde. Da, wo Luft eintritt, zumahl wenn die 
Temperatur hoch ift, verflüchtigt fich die Eſſigſaͤure, oder ihre 
Zerfegung wird gehindert, und die Bleifläche überzieht fich mit 
einer Art von Firniß, oder mit Suboryd, wodurd die Blei⸗ 
weißbildung an einzelnen Platten gehindert, oder doch vermin⸗ 
dert wird. Die Temperatur wird nun fortwährend fo erhalten, 
Daß das in der Nöhre befindliche Thermometer etwa 35° R. 
zeigt. Zu Anfang der Operation fann die Temperatur auf 300 R. 
gehalten werden; gegen das Ende Täßt man fie allmählich bis 
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auf 40° R. ſteigen. Nach zehn bis zwölf Tagen iſt die Opera 
tion beendigt. | . 

.. Die Kammer wird nun geöffnet, die Käften werden heraus: 
genommen, wo man die Bleiblätter, deren. Dice ſich auf etwa 
z 5oll vermehrt bat, zum Theil ganz, zum Theil größten Theils 
in Bleiweiß verwandelt findet; fo daß im legtern Falle nur eine 
fehr dünne Lage Blei fid) noch in der Mitte befindet. Durch ge: 
lindes Klopfen fondertfid von diefen Platten in fchieferartigen, 
mehr oder weniger diden Blättern dad Bleiweiß ab, dem man 
fonft den Nahmen Schieferweiß beigelegt hat, und es zum 
heil in diefer Geſtalt in den Handel brachte, obgleidy ed gewöhn- 
lich noch etwas metallifhes Blei enthält. So wie die Plat 
ten aud den Käften genommen werden, wirft man Diejeni- 
gen, die ganz durchgefreilen find, in einen hölzernen Behälter; 
von denjenigen, die noch biegfam find, oder noch ein Bleiblatt 
enthalten, läßt man die Bleiweißrinde abfpringen, und gibt fie 
ebenfalls in den Behälter. Diefer wird dann mit Waller voll 
gegoilen, und nacden dad Bleiweiß gehörig durchgeweicht iſt, 
rührt man das Ganze gut um, läßt es einige Minuten in Rube, 
bi8 die Stückchen der Bleiblätter fih zu Boden gefegt ba: 
ben; und läßt dann die Bleiweißbrühe durch einen einige Zoll 
über dem Boden angebradhten Hahn in einen anderen Behäl- 
tee ablaufen. Der in dem Faſſe bleibende Bodenfag wird 
noch audgefpült, und die abgefchlämmte Brühe zu der vorigen 
gegojlen. Die Flüfligkeit oder dad Waller, das hier über dem 
Bleiweiße fteht, enthalt bafifches ejligfaures Bleioxyd aufgelöft, 
dad zum Theil Kohlenfäure aus der Luft aufnimmt, und (neu: 
trales) Fohlenfaures Bleioryd ausfcheidet, daher es ſich auf der 
Oberfläche mit einem weißen Schaum bededt: es iſt daher gut, 
‚diefen Inhalt öfter um;urühren. Hat ſich das Bleiweiß gefebt, 
fo zieht man die Slüffigfeit ab, die man unter Zufaß von et: 
was Eilig auf Bleizuder benugen Fann, und übergießt das 
Bleiweiß wit frifchem Waller. Die in dem erften Gefäße rüd- 
fländigen größeren und Fleineren Bleiblätter und Stückchen wer⸗ 
den ſammt den übrigen Blättern, von denen das Bleiweiß abge- 
Flopft worden ift, zum Umgießen verwendet. 

Durch diefe erfte Schlännmung ift das Vleiweiß zivar von 
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den größeren Bleitheilen, aber nicht von den ganz feinen befreit 
worden, die durch eine weitere Schlämmung fortgefchafft werben 
müffen, weil fie fonft dem Produfte eine grauliche Farbe mittheis . 
Ien. Diefe Schlämmung gefhieht in einem eigenen Schlämme 
troge, deifen Einrichtung in den Fig. ı6, 17, Taf. 30 vorgeftellt ift, 
wo ig. ı6 den Grundriß und Fig 17 den fenfrechten Durdhfchnitt 
vorfiellt. Diefer Trog befteht aus neun Abtheilungen, A, B, C, 
u. fe w., von denen die eine immer um einige Zoll niedriger ift, 
als die andere, fo daß die Fluͤſſigkeit aus der erften, A, wenn diefe 
voll ift, in die zweite, B, von diefer in die dritte u. f. w. überfließt. 
In die Abtheilung A fließt das mit viel Waller in einem Behaͤl⸗ 
ter angerührte Bleiweiß unaufhörlich zu. Da fich in jeder Abthei⸗ 
Iung die fchwereren heile niederfeben, und nur das mit den 
feinen Theilen beladene Waffer in die folgende Abtheilung über⸗ 
fließt; fo enthält fonach die Abtheilung A die gröbern Theile, 
und die legte Abtheilung enthält dad feinfte Bleiweiß. Zus 
lest Täßt man noch reines Waſſer in die Abtheilung A nachfliee 
fen, um das Ganze gehörig auszumwafchen; wobei man den Ins 
halt der eingelnen Abtheilungen von Zeit zu Zeit umrührt. Der 
Inhalt der Abtheilungen A, B, C, der zweiten Reihe D, E, F, 
und der dritten G, H, I, fann zu drei Sorten von Bleiweiß ver⸗ 
wendet werden. 

Übrigens fann man auch die Schlämmung auf gewöhnliche 
Art verrichten, indem man drei bis vier geräumige Bottiche fo 
über einander ſtellt, daß die Flüſſigkeit durch den in einiger Ent⸗ 
fernung über dem Boden angebrachten Zapfen oder Hahn von 
den höheren in die tieferen abfließt, nachdem ſich in den erften 
der gröbere Bodenfaß gebildet hat. Da dad Bleiweiß, wenn eö 
von den feinen Bleitheilen gleichmäßig gereinigt ift, gleiche VBes 
fhaffenheit hat, fo kann nach diefer legteren Merhode auch das 
fämmtliche Quantum Bleiweiß zu einer einzigen Sorte gefhlämmt 
oder vereiniget werden. Dad gefchlänmte Bleiweiß wird, jede 
Sorte für fi, in einen Bottich gebracht, mit reinem Waffer 
übergoffen, umgerührt, und, nachdem ed ſich gefept hat, zum 
Trocknen in Formen gebracht, oder mit &Schwerfpath verfegt. 

Es verfchönert die Farbe ded Bleiweißed, wenn es fo 
mit Waffer übergojfen, und von Zeit zu Zeit untgerührt, eis 


) 


462 Bleiweiß. 


nige Zeit aufbewahrt wird, indem dabei die noch nicht gehoͤ⸗ 
rig mit Kohlenfäure verbundenen grauen Theile allmählich noch 
Kohlenfäure aufnehmen, und vollends weiß werben. 

In den öfterreichifchen Fabriken werden gewöhnlich vier Sor⸗ 
ten fabrizirte Die erfte, die den Nahmen Kremferweiß führt, 
ift reines Bleiweiß, wie es durch das Schlämmen in den letzteren 
Abtheilungen des Schlämmfaftens erhalten worden ift, und hat 
- feinen Zufas. Die Bleiweißforteun der übrigen Abtheilungen wer 
den entweder mit gleichen heilen gepulvertem Schwerfpath vers 
mengt, welde Sorte den Nahmen VBenetianer Bleiweiß 
führt ; oder ein Theil Bleiweiß wird mit zwei Theilen Schwerfpath 
verfegt, welhe Mengung unter dem Nahmen Hamburger 
Weiß vorkommt; eine noch geringere Sorte, die aus 3 Theilen 
Schwerfpatb und ı Theil Bleiweiß befteht, führt den Nahmen 
Holländerweiß. Der Schwerfpath taugt beſſer, als andere 
erdige weiße Körper, z. B. Kreide, ſalzſaures oder fchwefelfaures . 
Blei, Gyps ꝛc., zur Verfegung mit Bleiweiß, weil er im reinen 
Zuftande fehr weiß ift, in Vermengung mit Bleiweiß gut deckt, 
und an der Luft und im Ohl unveränderlid) ift. | 

Der Schwerfpath wird aus Zirol bezogen, der eifenfreier 
-ift, als der fteiermärfifche. Er wird Falzinirt (wenn er eifen: 
haltig iit, muß dieſes unterlaffen werden) und in einer gewöhnlis 
hen Stampfmühle zu ganz feinem Pulver gepocht. Nachdem 
dieſes Pulver indem gehörigen Verhältniffe mit dem Bleiweiße und 
Waller zu einem Breie gemengt worden, wird diefer auf eine mit 
der Hand oder auf andere Weife zu betreibende Farbmühle 
(f. diefen Art.) gebracht, und möglichft gut vermahlen, indem die bei⸗ 
den Steinenady und nach immer näher gerückt werden. Auch kann 
man mehrere folher Mühlen über einander fegen, fo daß der Brei 
von einer in die andere, deren Steine enger geftellt find, abfliekt. 
Auch das reine oder unverfepte Bleiweiß Fann vor dem legten 
Schlämmen auf folhen Mühlen vermahlen werden. Es hat die 
ſes den Vortheil, daß nicht nur eine volljtändigere Mifchung ers 
folgt, fondern aud) die noch etwa eingemengten Bleitheile vollends 
zeritäubt werden, in welcher Zertheilung fie ebenfalls durch Vers 
bindung mit Kohlenfäure aus der Luft zu Bleiweiß werden. 

Um das auf dieſe Arten produzirte Bleiweiß in den Handel zu 
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bringen, wird derZeig, der, wie ſchon gefagt, in Bottichen unter 
Waller aufbewahrt wird,in Fleine unglafurteTöpfe, von derForm klei⸗ 
ner Schmelztiegel, eingefüllt, die in einem vor dem Staube und 
ſchwefeligen Ausdünftungeu geficherten Raume, im Sommer an 
freier Luft, im Winter bei gang gelinder Erwärmung, auf Troden- 


latten aufgeftellt werden. Die Bleiweißfuchen werben dann aus 


den Xöpfen ausgeſtürzt, und wenn fie vollig trocken geworden 
find, in Papier gefchlagen und eingepadt. Das Zrodnen muß 
langfamı gefchehen, und dauert einige Wochen. Wird es über- 
eilt, fo erhält dad Bleiweiß eine grauliche Sarbe, wahrfcheinlich 


durch Verluftvon Kohlenfäure. Man kann daher auch diefe Trock⸗ 


nung in der Bleifammer felbft zweckmaͤßig vornehmen, und den 
untern Raum derfelben dazu verwenden, Die Schönheit, nähmlich 
die weiße Farbe des auf diefe Art bereiteten Bleiweißes hängtab von 
der richtigen Temperatur der Kammer, von der Sorgfalt bei dem 


Schlämmen, und von der Reinheit des Bleied, das nicht merflich 


Fupferbaltig feyn darf. Hundert Zentner Blei liefern hundert Zent⸗ 
ner reines Bleiweiß und ı4 bis 18 Zentner unverfalftes Blei, 
das wieder zum Einfchmelzen verwendet wird, 

Die Kammer zum Kalziniren des Bleies kann auch, nad) 
einer von 3. Ham in Briftol angegebenen Verfahrungsart, zweck⸗ 
mäßig fo vorgerichtet werden, wie in Sig. ı8, Taf. 30, im fenfrechten 
Durchſchnitte zu fehen ifl. a, a find die gemauerten Wände der 
Kammer; b der Boden aus Ziegeln mit waflerdichtem Mörtel ges 
legt; c ift die bereitd oben erwähnte Süllung mit auögelaugter 
Lohe zwifchen den gemauerten Wänden und der inneren Holzwand 
der Kammer ; über dem Boden ift gleichfalld eine Lage von Lohe, d, 
3 bis 32 Fuß di, aufgefchichfet. Der übrige Raum der Kammer 
wird mit Bleiplatten, e, die auf hölzerne Stäbe gelegt werden, fo 
angefüllt, daß abwechfelnd die eine Seite die eine Wand nicht bes 
rührt, und auf diefe Art ein Kanal aufwärts im Zifzaf entfteht, 


durch welchen die Eſſigdaͤmpfe fich verbreiten Ponnen. Unter dem. 


Boden des Behältniffed läuft ein bleierned Dampfrohr hin und 


ber, deifen Durchfchnitte bei ffichtbar find, und deflen eines Ende 


außerhalb mit dem Dampffeilel in Verbindung fteht, das andere 
ſich in die Luft öffnet, und mit der zweifchenkligen Röhre verfes 
hen ift, durch welche das fondenfirte Waller abfließt (Bd. J. &. 16). 
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Durch den Trichter g wird der Eſſig eingefüllt, der ſich auf dem 
Boden verbreitet, die Lohe durchnaͤßt, und durch die Höhere Tem 
peratur in Dampf verwandelt wird. Durch den Hahn h wir 
nach der Operation der überflüllige Eilig wieder abgelaflen. k iſt 
das Rohr, durch welches dad Thermometer eingeſteckt wird. Oben 
in der Dede befindet fi die mit einem Stoͤpſel verfchloilene 
Nöhre i, um nad) Öffnung derfelben durch den Eſſiggeruch die 
hinreichende Verbreitung des Eifigdampfes, und die Nothwendig⸗ 
feit, etwa Eſſig nachzufüllen, zu beurtheilen. Diefe Kammer if 
ungefähr 10 Fuß lang, breit und tief; die Füllung erfolgt von 
oben ; dann werden ftatt der Dede. Breter aufgelegt, und dieſe 
mit der Lohe überfchüttet. 

Da die Bleifalze eine giftige Befchaffenheit haben, fo muf 
bei der Babrifation des Bleiweißes darauf gefehen werden , daß 
die Arbeiter fo wenig ald möglich) dem trodenen Bleiweißſtaube 
auögefegt werden. Deßhalb ift ed gut, daß die verfalften Blei⸗ 
platten, ſtatt das Bleiweiß von denfelben abzuflopfen, gleich, wie 
‚bereit8 oben angegeben worden, in Waſſer gebracht, und hier von 
den Bleireften befreit werden. Die dünnen Bleiblätter , welche in 
der Kammer ganz zerfreifen werden, haben einen Vorzug vor den 
dickeren, in Betracht diefer leichteren Abfonderung. Wendet man 
dickere Platten an, fo ijt ed zweckmaͤßig, diefelben durd) das Durch— 
laufen zwifchen zwei hölzernen Walzen, welche ſich unter Waifer 
befinden, von dem Bleiweiße zu befreien, ein Verfahren, das man 
auch für die dünneren, nicht ganz durchfreilenen Bleiblätter anwen: 
den fann, da dadurch die Zertheilung im Waſſer befördert wird. 

II. Eine andere, im Großen da, wo man über eine wohl. 
feile mechanifche Kraft disponiren kann, wahrfcheinlich mit Vor: 
theil, ausführbare Methode zur Darftellung des (bafifchen) Blei⸗ 
weißes ift folgende. Ich habe diefelbe zwar nur im Kleinen ver: 
fucht, allein fie ift von der Art, daß die Ausführung im Großen 
feine vermehrten Schwierigfeiten mit fi bringt. Man granu- 
lire reines Blei, indem man dajlelbe durch einen heißen Löffel 
gießt, der in Geftalt eines Seihers durchbrochen it, fo daß es 
von einiger Höhe in Falted Waſſer fällt. Won diefem, je feiner 
deito beffer, granulirten Blei fchütte man eine Quantität in ein 
zylindrifches, etwas flaches Gefäß, z. B. eine Schüjfel aus Stein: 
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gut; gieße Waller darauf, in welhem man etwa -—— feines Ges 
wichted guter Pottafche aufgelöft hat; und rühre nun das Blei 
mit der Pottafchenauflöfung fortwährend unter einander. Die 
Sluffigfeit wird bald milchig, fo daß fie etwa nach einer Stunde 
von dem Blei abgegoffen, und zum Sedimentiren bingeftellt wers 
den fann. Es fegt fi bald ein fchöned, dichtes und fchweres 
Bleiweiß aus derfelben ab, von dem die Klüffigfeit abgegof- 
fen, und neuerdings über dad granulirte Blei gefchüttet wird, 
mit weldem man dann dad Zufammenrühren fortfest. Das 
fedimentirte Bleiweiß wird mit Waſſer ausgewafchen , und diefes 
Waſchwaſſer der übrigen Blüffigfeit zugefügt. . Auf diefe Art wird 
der Prozeß immer fortgefest, und man braucht zu demfelben 
außer dem Blei eigentlich fein weiteres Material, da von der ein 
Mahl aufgewendeten Pottafche nichts, oder doch nur wenig verlos 
ren geht, indem auch die f[hwächeren Wafchwailer noch verwendet 
werden fönnen. 

In diefem Prozeſſe orpdirt ſich das Blei auf Koften des im 
Waſſer enthaltenen Sauerftoffgad, und dad Oryd verbindet fich 
im Augenblide feiner Entftehung mit der Kohlenfäure der‘ Potts 
afche, die diefe wieder in dem Maße, als fie fie an das Bleioxyd 
abgibt, aus der Atmofphäre anzieht. Auch durch die Bewer 
gung ded Bleifchrotes mit bloßem Wafler an freier Luft erfolgt 
die Bleiweißbildung, aber langfamer, und das erhaltene Blei—⸗ 
weiß it weniger rein, nähmlich noch mit einem graulichen Oxyde 
gemifcht, daß erit, längere Zeit an der Quft im befeuchteten Zus 
ftande erhalten, fi in Bleiweiß umändert. Hiervon erhellen die 
Grunde aus Folgendem. Schüttelt man granulirted Blei mit reis 
nem Waifer in einer verftöpfelten Slafche, fo bildet fi ein graues 
Oxyd in bedeutenderMenge, das alfalifche Eigenfchaften zeigt, ins 
dem es das durch Säuren geröthete Tafmuspapier bläuet, und 
das Kurfumepapier ſchwach braunt, An der Luft zieht diefes 
Oxyd, wenn es befländig feucht erhalten und umgerührt wird, 
langfam Kohlenfäure an, und verwandelt fich allmählidy in Blei⸗ 
weiß. errichtet man das Schütteln in der Flaſche in der Art, 
daß man öfters Luft eintreten laͤßt; fo wird ein Theil des Oxyds 
fohlenfauer, und man erhält Bleiweiß mit grauem Oxyd gemengt, 
das nach und nach an der Luft weißer wird. Will man das Blei⸗ 
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weiß fogleich fo viel möglich von dem grauen Oryd gereinigt ers 
halten; fo darf daher die durch das Schütteln oder Umrühren des 
Bleifchrotd mit dem Wailer eingeleitete Orydation nicht ſchneller 
vor fich gehen, als die Zuleitung der Kohlenfäure zu dem in der 
Bildung befindlichen Oryde. Da nun die Auflöfuug des Ätzkali die 
Kohlenfäure ſchneller anzieht, als das Waſſer; fo wirft fte fchnel: 
ler als letzteres, und die Bleiweißergeugung wird in dieſem Pros 
geile um fo fchneller vor fich gehen, je fchneller die Bewegung des 
Bleiſchrots mit dem Waffer erfolgt, je mehr das Waller Pottafche 
enthält, und je mehr Koblenfäure fich in der umgebenden Luft 
befindet. 

Um diefen Prozeß im Großen auszuführen, dürfte es 
am zwechmäßigften feyn, das granulirte Blei mit der Flüuſſig⸗ 
feit in zylindrifche, aus Blei gegoifene Gefäße, etwa = Fuß im 
Durchmeſſer und ı8 Zoll hoch, zu füllen, ein folches Gefäß mit 
einem Rührkreuze aus Holz oder Blei zu verfehen, und eine An- 
- zahl folcher Gefäße an die Peripherie eineö großen Stirnrades zu 
ftellen, deffen Zähne in dad an der Achfe des Ruͤhrkreuzes befeftigte 
Getriebe eingreifen und das Kreuz umdrehen. Die Gefäße fönnen 
etwas erhöht geftellt werden, um die mit Bleiweiß beladene Fluͤſ⸗ 
figfeit von Zeit zu Zeit in ein tieferes Sedimentirgefäß abzulajfen. 
Indem man in dieſem Arbeitsraume ein fchwaches Kohlenfener un: 
terhielte, fönnte man die Zuführung der Kohlenfäure vermehren. 

Will man nach diefer Art das Bleiweiß ohne Anwendung 
von Pottafche erzeugen; fo muß man das Schütteln des Bleies 
mit reinem Waſſer (Flußwaſſer) in einem fich um feine Achfe dre: 
benden Faſſe bewerffteligen, und das fic) aus dem abgelaifenen 
Waller abfegende graue Oxyd in Form eines Breies, den man in 
flachen Gefaͤßen audbreitet und von Zeit zu Zeit umrübrt, in einem 
Raume, deffen Luft Kohlenfäure enthält, allmählich in Bleiweiß 
übergehen lajjen. 

Das nach diefem Prozeſſe dargeftellte Bleiweiß enthält eben- 
falls noch metallifche Bleitheile eingemengt, von denen es durch 
Schlänmen befreit werden muß. 

III. Ein bafifches Bleiweiß Täßt ſich auch durch Die Zerfegung 
des bafifchen falzfauren Bleies mit Fohlenfaurem Natron darftellen. 
Man macht eine Auflöfung von einem Theile Kochfalz in 6 Theilen 
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Waſſer; mengt diefe mit 3 Gewichtötheilen gepulverter Bleiglätte, 
und vermahlt diefe Mengung auf einer Farbmuͤhle zu einem gleich- 
förmigen Breie, den man in ein Gefäß ablaufen, und ihn hier un: 
ter zeitweifem Umrühren, und indem man von Zeit zu Zeit etwas 
heißes Waffer zufest, fo larige ftehen läßt, bis er vollfommen weiß 
geworden ilt, was nach etwa ıB Stunden erfolgt; melde Zeit 
jedoch abgefürzt iverdeni Fan, wenn dad Gefäß oder die Maffe in 
demfelben in einer Digeſtionswaͤrme, am beften durch Einlaſſung 
von Waſſerdaͤmpfen, erhalten wird. Der weiße Brei, der nun viel 
voluminöfer geworden it, befteht aus bafifchem falzfauren Blei: 
oryd (Bleioxyd⸗Chlorblei) und die Klüffigkeit enthält außer dem 
überflüffigen Kochfalze Agnatton aufgelöft, indem die Galzfäure 
des Kochfalzes ſich mit dem Bleioryd verbunden hat, und das 
Natron frei geworden if. Man verdünnt nun dad Ganze zu 
einer dünnen Brühe mit Waller, füllt diefe in ein mit eifernen 
Heifen gebundenes dichtes, horizontal Tiegendes Faß, das fich 
gleich einem Amalgantirfajfe um feine Achfe bewegen läßt, fo daß 
es etwa bis zur Hälfte arigefüllt wird; treibt in den übrigen 
Raum mittelſt einer Pumpe oder eines Blafebalges Fohlenfaures 
Gas, läßt das Faß umlaufen, und das fohlenfaure Gas fo lange 
nadhtreten, als noch eine Abforption erfolgt. Die Kohlenfäure 
verbindet fich fchnell niit dem ägenden Alfali, und das Fohlenfaure 
Natron gibt diefe Kohlenfäure an das Bleioryd ab, während die 
Salzſäure, die mit diefem Oryde verbunden war, an das Natron 
tritt, fo daß bafifches Fohlenfaures Blei und wieder Kochfalz ent- 
fteben. Die Slüffigfeit wird hierauf abgegogen, und nachdem fie 
durch Abdampfen etwas Fonzentrirt worden, neuerdings ftatt dei 
Kochfalzauflöfung verwendet. Der Ruͤckſtand wird aus dem Faſſe 
genonimen, zuerft mit wenig Waller ausgewafchen (welches erfte 
Waſchwaſſer der vorigen Auflöfung zugefegt wird), dann noch 
zwei Mahl ausgefüßt (welches Waſchwaſſer ber den folgenden 
Operationen zum Auswaſchen verwendet wird), endlich das erhäl« 
tene Bleiweiß wie gewöhnlich gefchlämmt und getrodnet. Die 
Kohlenfäure zu dieſer Operation kann auf diefelbe Art erhalten 
werden, wie für die fpäterhin angegebene Methode: Die‘ Zer- 
fegung des mit dem Ätznatron befeuchteten bafifchen Ehlorbleies 
geſchieht auch durch bloßes Tängered Ausſetzen an die Luft, unter 
Io * 
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öfterem Umrũühren des Gemenges, indem Dad apende Alfelı die 
Kohlenfäure aus der Luft aufnimmt. Die Beendigung ded Tre 
zejles erfolgt jedoch anf dieſem Bege ın langiam. 

Etatt des Kochfalzes kann auch dad fal;faure Kali oder Di: 
geflivfalz, wenn dieſes wohlfeil ald Nebenproduft vorhanden if, 
in denſelben Berhältnifien verwendet werden. Auch fann man 
die Slüffigfeit, die das Ätznatron aufgelöft enthält, vom dem bafı- 
ſchen Ehlorblei ablaſſen, aus derfelben dad Natron gewinnen, 
und die Zerſetzung des baſiſchen Chlorbleies in dem Faſſe mir einer 
Auflöfang von fohlenfaurem Kali oder Pottafche vornehmen, bei 
welchem Prozeile dann die Flüſſigkeit ſalzſeures Kalı aufgelöit ent: 
hält, weldyes zur weiteren Zerfegung von Bleiglätte auf die vorige 
Art verwendet wird. 


2. gabrikatıon des neutralen Bleiweißes. 

1. Neutrales Fohlenfaured Bleioryd wird durch die Faͤllung 
irgend eines auflöslihen Bleiſalzes, z. B. einer Auflöfung von 
Bleizucker oder von falpeterfanrem Bleioryd, durch Pottafche oder 
ein anderes fohlenfaured Alkali erhalten. Diefe Methode wird je 
doch gewöhnlich nur im Kleinen angewendet, da fie für die Aus— 
übung im Großen zu Poftfpielig ift. 

II. Diejenige Methode, welche zur Darftellung diefes Blei: 
weißes in neuerer Zeit vorüglih im Großen, zumahl in Frank⸗ 
reich , betrieben wird, berubt auf der Fällung des Fohlenfauren 
Bleioxydes aus einer Auflöfung des bafifchen eiligfauren Bleioxy⸗ 
des Gleieſſigs) mittelft der Kohlenfäure. Das bafifche eifigfaure 
Bleioxyd (S. 333) hat nähmlich die Eigenfchaft, daß aus feiner 
Auflöfung derjenige Antheil des Bleiorydes, den e8 mehr enthält, 
als das neutrale eiligfaure Bleioryd, durch Kohlenfäure ausgefällt 
wird. Eine Auflöfung von 100 Theilen neutralen eſſigſauren Blei: 
oryds (aus 31. 6 Ejligfäure und 68. 4 Bleioryd) nimmt noch 
137 Theile Bleioryd auf; wird nun dieſe bafifche Salzauflöfung 
mit Koblenfäure in Berührung gebracht ; fo werden jene 137 
Theile Oryd in Verbindung mit 27. ı Theilen Kohlenfäure ausge 
fhieden, und es bleibt die neutrale effigfaure Bleiorydauflöfung 
wieder zurud. 

Die praftifhen Details diefer Methode find folgende: 
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Die Bleiglätte wird zuerft gelinde ausgegluht, um die 
Kohlenfäure zu vertreiben, die fie etwa enthält, da das neutrale 
efligfaure Bleioryd das Fohlenfaure Bleioryd nicht aufloͤſt. Man 
pulvert fie hierauf ganz fein, und digerirt dad Pulver nach dem 
eben angegebenen Verhältnijfe mit der erforderlichen Menge der 
Bleizuderauflöfung, die man auf die bereits oben (©. 363) an⸗ 
gebene Art, am beften mittelft der gereinigten Holzfäure, darftellt. 
Man nimmt die Auflöfung fo, daß etwa 20 Theile Wafler auf ı 
Theil des neutralen Salzes fommen. Wendet man Wärme an, 
fo fann die Auflöfung der Bleiglätte in einem fupfernen Keſſel 
gefchehen: fonft geht fie auch Leicht bei gewöhnlicher Temperatur 
von Statten, wenn die Bleiglätte recht fein gepulvert ift. Iſt die 
Auflöfung vollendet; fo verdünnt man diefelbe noch mit etwas 
Waſſer, läßt fie ſich Flären, und zieht fie dann in Gefäße ab, ın 
welchen man fie mit der Kohlenfäure in Berührung fest. Nachdem 
fi) das Fohlenfaure Bleioryd ausgefchieden hat, zieht man die 
mit dem Bleiweiße gemengte Slüffigfeit in einen Bottich ab, läßt 
fie einige Stunden in Ruhe, und läßt dann von dem Niederfchlaga 
die Flare Sluffigfeit ab, die man neuerdings zur Auflöfung von 
Bleioryd verwendet. Das gefällte Bleiweiß wird mit etwas Wafe 
fer ausgewafchen, das man zu der übrigen Slüffigfeit hinzufügt ; 
worauf man dad Auswafchen noch ein Mahl wiederbohlt, und 
dann dad Bleiweiß auf gewöhnliche Art in Töpfe bringt und 
trocknet. 

Auf dieſe Art wird die abgezogene Flüſſigkeit, die dad neus 
trale efligfaure Bleioryd enthält, immer wieder zur neuen Dars 
ftelung des bafischen ejligfauren Bleiorydes verwendet; es findet 
jedoch immer durch den Antheil, der in dem legten Wafchwailer 
bleibt, ein Verluſt Statt, der durch Hinzufügung von neuem 
Eſſig erſetzt werden muß, wenn dieſelbe Quantitaͤt Bleiglaͤtte, 
wie vorher, wieder aufgelöft werden fol. 

Die Kohlenfäure, mit welcher die Fällung bewirkt 
wird, fann nad) irgend einer der gewöhnlichen Methoden erzeugt 
werden, je nachdem die eine oderandere für die Lofalität wohlfeiler 
kommt (Art. Kohlen ſäure); durch Zerfegung von Kreide oder 
Fohlenfauren Kalk mittelft der Schwefelfaure, oder der Hole 
fäure , wobei man den erhaltenen holzſauren Kalt weiter ver- 
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wenden kann; durch gährende Flüſſigkeiten, die man dann zum 
Branntweinbreunen verwendet; oder aus brennenden Holzkohlen. 
Die letztere Art iſt bei dieſer Methode die gewöhnlichſte. Man 
fammielt das kohlenſaure Sad unter einem mit Waſſer geſperrten 
Gaſometer, und läßt es von hier durch bleierne Röhren entwe 
der unmittelbar in den Bleieflig treten, welcher im dieſem Yalle 
in flahen Gefäßen fteht, die nur auf 3 bis 4 Zoll hoch mit demfel: 
ben angefüullt find, fo daß das Gas, welches durd) eine große 
Menge Heiner Röhren, in welche die Hauptröhre fi) endiget, und 
welche von oben in die Flüſſigkeit treten und bis nahe auf den 
Boden reichen, feinen fo großen Drud zu überwinden hat; oder 
man zieht das Gas aus dem Behälter durch eine Pumpe, und 
drückt es mittelft diefer Durch die Flüſſigkeit, in welchem Falle diefe 
auch in tieferen Gefäßen ftehen kann. Letzteres hat den Vortheil, 
Daß man an Raum erfpart, und daß man dad Gas, bevor es in 
die Bleiauflöfung tritt, noch erft durch ein Gefäß mit Kalkwaſſer 
treiben fann, damit ed hier noch fremdartige, befonders ſchwefe⸗ 
lige und öhlige Theile abſetze. Benützt mau dad Gas aus bren- 
nenden Holzkohlen, fo ift der obere Theil des Windofens, in wel 
chem die Kohlen brennen, mit einem blechernen ringsum verfchlof 
fenen, Fegelförmig zugehenden, Mantel verfehen, von welchem eine 
Röhre aufwärtd, dann feitwärts, und dann wieder aufwärts 
bi8 unter den aus Eifenbledy verfertigten Gafometer geht, die 
an ihrem über das Waller des Gaſometers hervortretenden Ende 
mit einer leicht beweglichen Klappe verfchloffen if. Wird der 
Gafometer in die Höhe bewegt; fo erfolgt der Luftzug durch den 
Moft des Windofens, und der Bafometer füllt fid) mit der Luft, 
die durch den Feuerherd ftreicht, die dann von hier aus durch eine 
zweite Röhre, deren Offnung mit einer einwärtd gehenden Klappe 
verfchloffen ift, an den beliebigen Ort geleitet werden fann. 
Ohne Bafometer fann die Bleiauflöfung mit der aus den 
brennenden Kohlen fommenden Kohlenfäure auf folgende Art in 
Berührung gebracht werdeu. Kine aufrecht ftehende Tonne iſt 
oben ftatt des Bodens oder Dedeld mit einem flachen Gefäße 
aus Blei verfchloffen, deflen Boden gleich einem Siebe mit vielen 
Löchern durchbohrt ift, und deifen Seitenwände 4 —b Zoll Höhe 
haben. Im diefen Bottich tritt die von dem Windofen fommende 
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Zugröhre in der Hälfte feiner Höhe ein, und an der gegenüber ftes 
henden Seite tritt diefelbe wieder aus, um weiter fort in einen 
Rauchfang geleitet zu werden. Die Vleiauflöfung wird in das 
dDurchlöcherte Gefäß gefchüttet, wo fie in Geftalt eines Negens 
der durchziehenden Fohlenfauren Luftart begegnet. Durch den 
Hahn am Boden des Bottichs wird fie abgezapft und wieder auf- 
gegoſſen, bis die Faͤllung gehörig erfolgt if. Damit der Luftzug 
aus dem Feuerherde hinreichend ftarf erfolge, ift der Windofen 
mit einem Gebläfe verfehen, deilen Mündung entiveder unmittel- 
bar unter dem Roſt in den übrigens Iuftdicht verfchloffenen Aſchen⸗ 
fall tritt, oder erft in einen Merſchloſſenen Behälter (Windfan- 
mer), von welchem dann die Luft durch eine Nöhre in den Aſchen⸗ 
raum ftrömt; das letztere aus dem Grunde, un einen ununter« 
brochen gleichförmigen Luftftrom zu erhalten. Damit die fohlens 
faure Luft, bevor fie mit der Bleiauflöfung in Berührung kommt, 
hinreichend abgekühlt fey, laͤßt man fie erft durch ein hinreichend 
weites Schlangenrohr ftreichen, das in einem Bottich mit altem 
Wafler fich befindet. 

Die Kohlen, welche zum Verbrennen in dem Windofen ver- 
wendet werden, müſſen völlig ausgebrannt oder verfohlt feyn, 
fonft geben fie beim Verbrennen noch brenzliches Ohl, welches 
das Bleiweiß verunreiniget. Man glüht fie daher vor dem Ge: 
brauche erit noch ein Mahl im Verfchlojlenen aus. Das Nach: 
füllen der Kohlen in den Windofen gefchiebt durch ein feitwärts 
und nahe ſenkrecht von dem Mantel deffelben ausgehendes Rohr, 
deffen Öffnung mit einem Iutirten Dedel verfchloffen wird. 

Sonſt fann zu diefem Behufe das Fohlenfaure Gas aud) aus 
Kohle und Braunftein entbunden werden. Man vermengt beide 
gepulvert in dem Verhältniffe von 24 Theilen Braunftein und 7 
Theilen Kohle mit einander, welchem Gemenge man noch 4 Theile 
Kreide und fo viel Waſſer zufest, um einen gleichförmigen Teig 
daraus zu machen, den man trocknen laßt, und dann in einen Zy⸗ 
Iinder von Gußeifen, der mit der gehörigen Gasentbindungs⸗ 
röhre verfehen ift, füllt, diefen verfchließt, und zur Rothglüh⸗ 
hige bringt, wo ſich dann durch die Verbrennung der Kohle mit: 
telft des Sauerftoffes des Braunfteins eine Menge Eohlenfaure& 
Gas entbindet. Bei diefer Methode kann eben fowohl, als bei 
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der Entwickelung der Kohlenfäure aus Kreide durch Schwefelfäure 
in einem Gadentbindung6» Apparate, oder bei der Anwendung 
einer Drudpumpe, das entwidelte Gas einen mäßigen Druck über 
winden, daher mit der Bleiauflöfung in der Art in Berührung 
gebracht werden, daß diefelbe bei einer höheren Zluifigfeitöfäule 
durchſtrichen wird, auch, wenn die Gefäße verfchloffen find, die 
Luft von einem in Dad andere, wie in einen Woulfe ſchen Apparate 
treten kann. 

Das auf diefe Art erhaltene Bleiweiß ift, wie überhaupt _ 
das neutrale kohlenſaure Bleioryd, zwar jeher weiß und fein zer: 
theilt, aber es deckt nicht fo gut, wie das bafifche, indem es eine 
weniger erdige Befchaffenheit Hat, und feine Meinften Theile 
eine Neigung zum Kryftallifiren beſitzen. Es ift daher in der 
Hegel auch weniger fompaft, ald das bafifche Bleiweiß, und um 
ed diefem in diefer Hinficht ähnlich zu machen, iſt man genöthigt, 
ed bei der Einfüllung in die Fleinen Töpfe einer Fünftlichen 
Preflung zu unterwerfen. 

Das Bleiweiß bat ald Mahlerfarbe einen fehr ausges 
dehnten Gebrauch. Es vermengt fich leicht mit dem Hhle, erw 
halt feine Farbe, vertheilt fich Teicht unter dem Pinfel, dedt 
gut die Flächen, und laßt ſich gut mit andern Farben vermi: 
fhen. Nur gegen die fchwefelwailerftoffhaltigen Dünfte ift es 
empfindlic), die ed, durch Bildung von Echwefelblei, fchwärzlich 
machen; daher es auch nicht zur Mifchung mit foldhen Farben 
taugt, welche Schwefel an das Blei abgeben fönnen. 

Surrogate des Bleiweißes find das falzfaure und das ſchwe⸗ 
felfaure Bleioryd. Das lebtere wird häufig in den Kattundrude: 
reyen bei der Berfertigung der efligfauren Thonbeigen als Abfall 
erhalten (vergl. ©. 365). Beide Salze haben zwar eine weiße 
Sarbe, aber fie find nicht hinreichend deckend, eben fo wenig, 
wie der Schwerfpath für ſich allein angewendet; fie können 
daher das Bleiweiß nicht erfeßen. Nah Lampadius laͤßt 
fi) dad Bleiweiß mit 5 weißem Zinforyd verfegen, ohne feine 
Güte merflic zu vermindern. 


d. H. 
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Bligpableiter werden diejenigen Vorrichtungen genannt, 
welche zum Schupe der Gebäude gegen die Befchädigungen des 
Bliges dienen. Sie beftehen im Wefentlichen aus einer metal⸗ 
Iifchen Leitung, die von den höheren und hervorragenden Punfs 
ten des Gebäudes bis zur Erde berabgeführt iſt, und dem ein- 
fhlagenden Blige den Weg darbiethet, auf welchem er fich in 
die Erde verliert, ohne in dem Gebäude eine Beſchaͤdigung oder 
Entzündung hervorzubringen. Die zwedimäßige Anlegung der 
Blipableiter beruht auf folgenden Grundfäßen und Erfahrungen. 

ı) Wenn eine mit Elektrizität beladene Wolfe mit der Erds 
fläche in den eleftrifchen Gegenfaß tritt, wo in der Kegel der 
Wolfe die pofitive und der gegenüber befindlichen Erdfläche die 
negative Elektrizität zufommt ; fo nähert fie fich, wenn die Elef« 
trizitäts» Maffe hinreichend flarf ift, der Erde, und entladet 
fih endlich innerhalb der Schlagweite durch einen Blig, welcher 
für den Augenblid den entgegengefeßt eleftrifchen Zufland der 
Wolfe und des entgegenftehenden Theiles der Erdfläche ausgleicht. 
Diefe Schlagweite, d. h. die Entfernung, in welcher der Blig, 
als ein großer elektrifcher Funfe, auf die durch die Wertheis 
lung entgegengefegt eleftrifche Erdfläche, oder die auf derfels 
ben hervorragenden Gegenſtaͤnde uberfpringt, ift um fo größer, 
je größer die eleftrifche Spannung oder die angehäufte eleftri« 
fhe Maſſe ift, und je mehr leitend die zwifchen der Erdfläche 
und der Wolfe befindlichen Luftfchichten find, durch die größere 
Menge Wailerdünfte, die fie enthalten. Größtentheils ſenken 
fi) von einer Wolfe, die noch fo hoch fteht, das Fein Übers 
ſchlag erfolgen könnte, Theile derfelben zipfelariig nieder, welche 
eine nähere oder leichtere, Verbindung der eleftrifhen Materie 
mit der Erdfläche vermitteln, und den Blitz auf diejenigen Ge⸗ 
genftände leiten, gegen welche diefelben gerichtet find. 

2) Es find alfo vorzüglich die auf der Erdfläche befindlis 
hen Hervorragungen, welche dem Überfchlage des Blitzes zu: 
nächft und in der Regel ausgeſetzt find, zumahl da in diefen 
Hervorragingen dad Marimum der eleftrifhen Spannung bei 
dem Gegenfage mit der Gewitterwolfe Statt findet. Derglei: 
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chen ſind hohe Baͤume, auf Anhoͤhen gelegene Haͤuſer, und vor⸗ 
züglich hohe Kirchthürme. Die letzteren find natürliche Blißab⸗ 
leiter für ihre Umgebung, da ſie, ſelbſt dem Blitze am meiſten 
ausgeſetzt, die niedern Haͤuſer in der Nähe vor demſelben ſchü⸗ 
gen. Auf diefe Art fhüpt in der Regel ein hoher Kirchthurm 
ein ganzes Dorf; mehrere Kirchthürme von verfchiedener Höhe 
eine ganze Stadt, uud es verdiente daher bei der Anlegung die: 
fer Zhürme immer auch eine Rückſicht, fie als Hauptbligablei- 
ter zu verwenden, wie diefes wahrfcheinlich die einzige Beſtim⸗ 
mung der hohen Thürme (hou und leou, der unrichtig fogenann: 
ten Pagoden) in China ift, welche die fruchtbaren Ebenen die 
ſes Landes bededen. 

3) Auf wie weit ber Wirkungskreis eines Thurmes oder 
eines ähnlichen erhöhten Gegenſtandes für den Schutz der Nach⸗ 
barfchaft ſich erfirede, kann nicht mit einiger Gewißheit ange: 
geben werden. Wahrfcheinlidh iſt diefer Wirkungékreis für hohe 
Thürme verhältnigmäßig größer, als für Fleinere Hervorragun⸗ 
gen, nähmlich für aufgeftellte Wetterftangen. Bür Teptere nimmt 
man an, daß fie auf einen Kreis um fi) herum ſchützen, deilen 
Halbmeſſer ihre doppelte Länge ift; fo, daß alfo z. B. eine 
Stange von ı5 Fuß Länge auf eine Strede von 3o Fuß rechts 
und links, alfo auf 60 Fuß, die um fo viel niedrigeren Gegen: 
ftände vor dem Einfchlagen ſchützen würde. Allein auch dieſe 
Kegel leidet Ausnahmen, und ed gibt Fälle, wo der Blig die 
niedrigeren Gegenftände in einer viel geringeren Entfernung von 
der Blitzſtange getroffen hat. Hiervon liegt der Grund vorzüg: 
lih in der Richtung des Zuges des Gewitters, wodurd die 
sipfelartigen Ertremitäten der fich fenfenden Wolfe den einen 
Giebel eines Gebäudes früher erreichen fönnen, als die au dem 
anderen Ende aufgeftellte Blitzſtange. Sind diefe Fälle gleich 
felten, fo müffen fie doch bei der Anlegung der Bligableiter be: 
rücfichtiget werden, wenn diefe vollfommen fichern folen. Es 
erhellet zugleich hieraus, daß ein hoher Gegenftand, z. B. ein 
Thurm, die niedrigeren Käufer um fo mehr fhügt, je mehr er 
dem erften Anfalle des gewöhnlichen Wolfenzuges ausgeſetzt if. 

4) Trifft der Blig einen hervorragenden Gegenftand, fo 
nimmt er durch denfelben hindurch in der Negel den fürzeflen 
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Weg zur Erde, folgt jedoch dabei immer dem beſſeren Leiter, 
und nimmt, wenn ihm dieſer dargebothen iſt, auch Umwege, 
ohne ihn zu verlaſſen, wenn er die hinreichende Kapazitaͤt hat, 
und mit der Erde in Verbindung ſteht. Iſt dieſe Leitung uns 
terbrochen,, fo durchbohrt, zerfchmettert oder entzündet der Blitz 
die fchlechteren Leiter, als Steine, Holz, um durch diefelben 
den Weg zur Erde fortzufepen, oder auf beilere Leiter überzus 
fpringen, uud durch diefe feinen Weg zu vollenden. Da die Me: 
tale die beften Leiter für Elektrizität find, fo ift daher zur Abs 
‚leitung des Blitzes nichts weiter nöthig, als eine ſolche unun⸗ 
terbrochene Leitung von den höchften Punkten bis zur Erde in 
dem zu fchügenden Gebäude anzubringen. Diefe metallifche Leis 
tung fann übrigens auf Holz und Stein unmittelbar aufliegen, 
indem der Blitz niemahls die Binzeichend ftarfe metallifche „Leis 
tung verläßt, um auf den fchlechteren Leiter überzugehen, auch 
niemahls eine Entzündung an anliegenden Körpern bervorbringt, 
wenn er feinen Weg durch das ununterbrochen leitende Metall 
nimmt. Auch verläßt er diefe Leitung, vorauögefeßt, daß fie 
von binreichender Kapazität ift, felbit dann nicht, wenn Mes 
talle, die Feine ununterbrochene Verbindung mit der Erde has 
ben, in der Nähe find. 

5) Hierbei wird jedoch vorausgefegt, daß dad Metall, mit 
welchem die Leitung bergeftellt wird, eine binlänglicdy große Ka⸗ 
pazität zur Durchleitung der eleftrifchen Mafle, d. h. einen 
hinreichend großen Querfchnitt habe. Denn auch die Metalle 
werden zu fchlechteren Leitern, wenn fie nicht Mafle genug ha⸗ 
ben, die Elektrizität ungehindert durchzulaſſen. So leitet 5. B. 
ein etwa eine Linie dicker Cifendrath die eleftrifche Maſſe einer 
mäßigen elektrifchen Batterie vollfommen durch; eine Klavier⸗ 
feite dagegen febt, wegen des viel geringern Querjchnittes, Dies 
fen Durchgange einen folhen Widerftand entgegen, daß fie glü⸗ 
hend wird nnd ſchmilzt, folglich ſich eben fa ald ein fchlechtee 
rer Leiter verhält, wie Holz, das durch eine ähnliche Wirfung 
zerfchmettert oder entzündet wird. Sft daher die Ableitung für 
den Blitz aus zu ſchwachem Metal hergeftellt, fo tritt nicht 
nur die Gefahr der Schmelsung, folglih die Unterbrechung 
der Leitung ein, fondern es erfolgt auch wegen dieſer vermin⸗ 
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derten Leitungsfähigfeit ein Abfpringen bed Blitzes von der ter 
tung auf nahe liegende Körper, als feuchte&_ Holz, Steine ıc., iw 
dem ein Theil der eleftrifchen Maffe, welcher der Maſſe des Leiters : 
entipricht, demfelben bis in die Erde folgt, der übrige Iheil aber 
feinen Weg durch nahe Körper zu nehmen fucht, die ihm in diefem 
Augenblide eine verhältnigmäßig beilere Leitung darbiethen. 

Für die große eleftrifhe Maſſe, die ſich durch den Leiter m 
die Erde ergießen fol, wird die Leitung ebenfalls geſchwächt, 
wenn der Weg lang ift, und viel von der fenfrechten Richtung ab 
weicht. Don den höheren Punften des Gebäudes bis zur Erd 
muß daher die Leitung fo viel möglich nady dem Fürzeften Wege 
bergeftellt werden. Zur fehr hohe Gegenftände, 5. B. Thürme, 
muß man aus demfelben Grunde dem Ableiter etwas mehr Auer 
fhnitt geben, als für ein niedrigere Gebäude unter denfelben 
Umjftänden nöthig wäre; dailelbe ift in den Faͤllen nüglich, we 
die Leitung eine bedeutende Strede hindurch horizontalgeführt . 
wird. In dem lepteren Sale, welcher eintritt, wenn ein Ge 
bäude fehr lang ift, daher Die an den beiden Enden angebrachten 
Ableitungsftangen in einer großen Entfernung von. einander find, 
ift es zweckmaͤßig, zwifchen denfelben von der über der Firſte hin 
laufenden Metallleitung eine weitere Ableitung zur Erde zu füh— 
ren; fo daß ſich je von 100 zu 100 Fuß eine folche Ableitung 
befindet. 

6) Die metallifche Leitung muß von oben nach unten ohne 
die mindefte Unterbrechung angelegt werden. Findet eine folde 
Unterbrechung Statt, fo wenn die Enden der Metallftangen einan- 
der nicht vollfommen berühren, oder gar durch einen fchlect 
leitenden Körper (Holz oder Stein) getrennt find; fo findet ein 
| Überfchlagen des Blitzes Statt, der dann entweder die getrenn: 
ten Enden aus einander wirft, oder den zwifchen liegenden Körper 
durchbohrt und entzündet, oder auch den Hauptleiter ganz verläßt, 
und auf nahe Körper, zumahl wenn diefe feucht oder naß find, über: 
fpringt. Diefe genaue Zufammenfügung der einzelnen Stüde, aus 
denen die ganze Leitung befteht, erfordert daher die größte Sorgfalt 
bei der Anlegung des Bligableiters. 

7) Die Leitung wird unmittelbar mit dem Erdboden in Ver: 
bindung geſetzt. Ie feuchter diefer ift, defto ſchneller erfolgt die 
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Verbreitung der eleftrifchen Maffe. Sit daher ein fließendes Wafr 
fer in der Nähe, oder auch ein ftillitehendes Waller mit bedeuten- 
der Oberfläche, fo ift es dm beften, die Ableitung in demfelben . 
endigen zu laifen. Befindet fi) unter dem Erdboden in der Tiefe 
von einigen Fuß eine feuchte Schichte, fo fann man die Leitung 
in diefe führen. Sonſt erfolgt die Verbreitung oder Entladung 
auch leicht an der Oberfläche der Erde felbit; denn diefe ift in dem 
Augenblide der Entladung in dem eleftrifchen Gegenfage begrif: 
fen, die Neutralifirung oder Auögleichung erfolgt alfo auch uns 
mittelbar durch diefelbe. Es ijt daher nicht zweckmäßig, das Ende 
der Ableitung fehr tief unter die Erde zu führen, oder in tiefe 
Brunnen zu leiten; denn für die Ableitung felbft ift dieſes unnd- 
thig, es fann aber dadurch, wie die Erfahrung lehrt, eine Art von 
Ruͤckſchlag entitehen, wodurd das Erdreich aufgewühlt, oder 
fonft ein Schaden angerichtet wird, indem die eleftrifche, tiefer 
abwärts geleitete Maſſe wieder auf Die in dem Augenblicke mehr 
eleftrifcdy negative Oberfläche der Erde zurüd zu kehren ftrebt. 

8) Der Anfang der Leitung muß an den höchiten hervorra= 
genden Theilen des Gebäudes beginnen, und hier, wie aus dem 
Srüheren erhellet, die fämmtlichen hervo.ragenden Zheile, alfo die 
ganze Sirfte, und die auf derfelben befindlichen Rauchfaͤnge um- 
faifen, damit Feine entblößte, einem partiellen Bliganfalle ausge- 
feßte Kante, Ecke oder Spige übrig bleibe. Gewöhnlich fegt man 
auf die Kirfte des Daches eine ı2 bis 15 Fuß hohe, fogenannte 
Auffangftange, mit welcher die übrige Leitung verbunden 
ift, oder wenn das Gebäude lang ift, mehrere ſolcher Stangen in 
einer Entfernung von etwa 6o Fuß von einander. Diefer Ges 
brauch hat fich noch von der erften Zeit der Einführung der Blitz⸗ 
ableiter her erhalten, wo man die Abficht erreichen wollte, mit 
folchen fpigigen Auffangftangen zugleich die eleftrifche Materie all» 
“ mählich der Gewitterwolfe zu entziehen, und den Ausbruch des 
Blitzes zu hindern oder zu fhwächen. 

Man ift jedoch gegenwärtig überzeugt, daß diefe Wirfung 
bier von feiner Bedeutung fey, und daß auf hohen Gebäuden, 
deren oberfte und hervorragende Theile ohnehin der Wirfung der 
Gewitterwolfe hinreichend bloß geftellt find, und deren Höhe eine 
Auffangftange nur unbedeutend vermehrt, diefe Stangen ohne Be: 
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denken weggelajlen werden können, wenn bie hervorfpringenden 
Eden und Kanten gehörig mit der Metallleitung verfehen find, 
was audy bei dem Vorhandenfeyn der Auffangflange geſche 
ben muß. 

Gerner fchreibt man vor, daß diefe Auffangitange ſcharf zu- 
geipigt, und, zur Vermeidung des Roſtens, mit einer aufgefchraub- 
ten kupfernen und vergoldeten Spitze verfehen feyn muß. Diefe 
Vorrichtung vertheuert den Apparat, und ifl keineswegs nothwen: 
dig, da eine oben abgeftumpfte Eifenftange vollfommen daſſelbe 
leitet, wie fchon daraus erhellet, daß eine folche, der Haltbar⸗ 
feit wegen fich von unten nad) oben verjüngende Eifenftange, im 
Vergleiche der in der Gewitterwolfe angehäuften eleftrifchen Maſſe 
und der hier Statt findenden Schlagmeite wenigſtens eine eben fo 
feine Spige ift, als verhältnißmäßig eine feine Nähnadel, die 
dem Konduftor einer Elektrifirmafchine entgegen gehalten wird. 

9) Die Metalle, aus denen die Blipableitung hergeſtellt 
wird, find das Eifen, Kupfer oder Mefling und Blei. Unter 
diefen Metallen ift Aupfer der befte, Blei der fchlechtere Leiter für 
die Eleftrizität. 
Sowohl aus diefem Grunde, als wegen des Unterfchiedes 
in der Schmelzbarfeit iſt es nothwendig, dem Blei in der Lei: 
tung einen verhältnißmäßig größern Querfchnitt zu geben, Für 
die eifernen Leitftangen, es feyen diefe nun Lund, vieredig 
oder in der Form von Schienen, fann man den geringften Quer: 
ſchnitt des Metalles, der hinreicht, um den Blig gehörig, und 
ohne Widerftand abzuleiten, auf einen Viertel-Quadratzoll an: 
nehmen, alfo wenn die Stange vieredig tft, auf einen halben 
Zoll im Gevierte, oder wenn fie eine Schiene ift, ı Zoll breit 
und 5 ZoU did. Fuͤr fehr hohe, nur mit einer einzigen Ablei: 
tungöftange verfehenen Leitungen, als für Thürme, kann diefer 
Querfchnitt bis zu einem halben Quadratzolt, oder auf 8 bis g 
Linien im evierte vermehrt werden. Für Kupfer und Mef 
fing fann der leitende Querfchnitt des Metalld auf die Hälfte 
jened des Eifend, oder im Geringſten auf ein Achtel, und im 
. Größten auf ein Viertel Quadratzoll gefegt werden. Kupfer und 
Meiling werden am zwecdmäßigften in der Form von Blechftrei: 
fen oder von Drahtfeilen angewendet, welche aus mehreren Draͤh⸗ 
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ten zufammengewunden find. Die Blechſtreifen nimmt man in 
der Dide von einer Linie mit ı+ bis 2 Zoll Breite: fie wers 
den mit fupfernen Nägeln gut zufammengenietet, oder auch, 
was beffer ift, mit den Enden etwa ı Zoll über einander gen 
legt, und mit Zinn verlöthet. Die Enden der Drähte, aus des 
nen die Geile zufammengewunden werden, werden gleichfalls 
zufammen gelöthet. Diefe Drathfeile haben die Bequemlichkeit, 
daß fie fich Leicht biegen, über die Kanten der Gebäude hin⸗ und 
an denfelben herabziehen laffen, und daher in der Aufitellung 
der Leitung viel weniger Arbeit verurfachen, als die eifernen 
Leitftangen. 

Das Blei wender man nur in der Form von Streifen 
an, und gibt dann feinem Querſchnitte beiläufig den doppelten 
des Eiſens, alſo einen halben bis einen Quadratzoll. Die 
Streifen erhalten ein Sechstel Zoll Dicke, und hiernach eine 
Breite von 3 bis 6 Zoll. Diefe Bleiftreifen find bequem, um - 
die Firften und Kanten der Gebäude damit zu bededen. 

10) Unter der Beobachtung der angegebenen Metallitärfen 
leiften übrigens die erwähnten Metalle gleiche Sicherheit in der 
Ableitung ; und für ihre Anwendung in einem oder dem an- 
dern Falle enticheiden nur Wohlfeilheit und andere Nebenum- 
ftände. Die Metallflächen der Leitungen fann man mit einer 
Ohlfarbe überftreichen, um das Roften zu verhüthen ; doch it das 
nicht nothiwendig. Wendet man das Eifen an, fo ift es am beiten, 
die Stangen rund oder vieredig zu wählen, weil hier eine gerins 
gere Fläche der Luft ausgeſetzt iſt. Von den angegebenen Metall: 
ftärfen fann der geringfte Querfchnitt immer dann genommen wer- 
den, wenn an demfelben,, obfchon hohen Gebäude mehrere 
Ableitungen zur Erde geführt find, die durch die Zirftleitung mit 
einander in Verbindung ftehen. Der Leitung auf der Firfte felbft 
kann dann die ftärfte Dimenfion gegeben werden. 

11) Diefe Säge enthalten die fämmtlichen Regeln zur 
zwedmäßigen Aufftelung von Gewitterableitern, über deren prak⸗ 
tifche Ausführung noch Folgendes zu bemerken ift. 

Die Theile, aus welchen der Gewitterableiter befteht, find 
») die Auffangflange oder Blitzſtange (wenn eine ſolche 
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angebracht werden fol) 2), die Leitung auf der Firſte ded Gebaͤn⸗ 
des, 3) die Ableitung zur Erde. 

Diefe Leitungen müflen in einer ununterbrochenen Berbia- 
dung mit einander flehen, fo, das da, wo die Metallitüde an 
einander gefügt werden müſſen, dieſes mit der möglichfien Sorg⸗ 
falt und Dauerbaftigfeit zu gefchehen bat. Diefe Forderung, dann 
die gehörige Metaliftärke der Leitung , endlich die Ausdehnung der 
Leitung auf die höheren und hervorragenden Theile des Gebäudes 
find die drei wefentlichen Bedingungen der fiheren Herftellung der 
Blikableitung. 

12) Die Aufftelung einer Auffangftange ift zweckmaͤ⸗ 
fig, wenn das zu ſchützende Gebäude niedrig ift, und dabei frei 
ſteht, fo daß nicht höhere Gebäude daffelbe umgeben; wenn dad 
Dad) fpipig, oder mit abgeftumpften Giebeln zuläuft, in welchem 
alle durch die Auffangftange die Armirung des Rauchfange er- 
fpart wird; und überhaupt auch für höhere, thurmähnliche Gegen: 
ftände, an welchen nur eine einzige Ableitung angebracht wird, 
und fonach die Auffangftange nur die etwashöher hinauf geführte 
unmittelbare Fortſetzung der Ableitung felbft bilde. Für höhere, 
mit ciner längern Birfte verfehene Wohngebäude aller Art kann fie 
entbehrt werden, obgleich fie auch hier in mehreren Zällen die 
Bequemlichkeit gewährt, daß man die Leitung an diefelbe beifer 
befeftigen fann, und befonders, daß fie als eine hervorfpringende 
Leitung für die Giebel dient, für welche Zwede fie jedoch nicht hoch 
zu feyn braucht. 

Diefe Auffangftange wird aus vieredig gefchmiedetem Eifen 
hergeſtellt, das unten etwa einen bis 1: Zoll im Gevierte hat, 
und fi) nad) oben fo weit verjungt, daß an dem abgeftumpften 
Ende die Dicke noch einen halben Zoll im Gevierte beträgt. Sit 
fie rund, fo behält man denfelben Querfchnitt bei. Diefe Dicke 
paßt übrigens für eine Höhe von etwa 10 Buß; foll fie Höher wer 
den , fo muß man die Dicke nach unten vermehren, damit fie die 
gehörige Steifigfeit erhalte. Die Höhe diefer Stange wird fo ge: 
nommen, daß fie 5 bis 6 Buß über die Sirfte oder über den hoͤch— 
fien Rauchfang auf derfelben hervorragt. Die Auffangitange 
wird, nah Unterbergers Angabe, auf einem etwa 10 Fuß 
langen, 6 30U dien Stocke von Eichenholz, welcher oben 4 Fuß 
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weit abgerundet, von da an nach unten vieredig ift, und wel- 
her an diefem vieredigen Theile mittelft Klammern mit dem 
Gefperre. und den Querbalfen des Daches gut verbunden wird, 
auf folgende Art befeftigt. An den unteren Theil der Stange 
werden zwei Schienen oder Zaden aus 3 Fuß langen, ı* Zoll 
breiten und 4 Linien dien Eifenflangen, wie Big. a2, Taf 3a, 
jeigt, dergeftalt angefchmiedet, daß beide die Form einer Gabel 
bilden, ‚deren Weite oben 5 Zoll, unten 6 Zoll beträgt, nach 
welcher Gorm auch der runde. Theil des Stockes verjüngt fen 
muß. Diefe Zaden werden über den runden Theil des erwähn- 
ten Stockes aufgefchoben, und in zwei auf demfelben befindli- 
chen Spuren fo eingepaßt, daß die Eifendide noch etwa eine 
Linie über das Holz; hervorſteht; und nun werden über diefe 
Gabel drei eiferne, ı bid 2 Zoll breite, und 3 Linien dicke Ringe 
aufgetrieben, um die Gabel an dad Holzſtück vollfommen zu befes 
figen. Das untere Ende der beiden Zaden dieſer Gabel ift 
mit drei 4 Linien großen und 3 Zoll von einauder ſtehenden Lö- 
chern durchbohrt, auf welche das mit eben fo viel Löchern ver 
fehene Ende der Leitungsſtange, nachdem man zwifchen beide 
Enden eine dünne Bleiplatte gelegt bat, feit aufgefchraubt wird. 
Da diefe Leitungsitange horizontal auf der Firſte fortlaufen muß, 
fo find die Enden der Zaden aufgebogen. 

Der runde Theil des Holzſtückes, welcher fi) zwifchen ber 
Gabel befindet, ragt hier über der Firſte oder dem Giebel her 
vor, und muß daher, um der Witterung zu widerfichen, gut 
mit heißem Theer eingetränft werden. In Diefer Rückſicht ift es 
vorzuziehen, auch noch diefen Theil unter dad Dach zu verfen- 
en, die Auffangftange um fo viel zu verlängern, fie nach un⸗ 
ten dicker zu machen, und an dem über der Firſte hervorragenden 
unteren Theile die Leitungöflangen a‘, a’ bei b anzufchrauben, wie 
die Figur zeigt, wo die punftirte Linnem n die Firfte des Daches 
bezeichnet. - Bei diefer Anordnung fallen dann die unteren Enden 
der Zacken, a, a, weg. Übrigens fann man auch mit eben dieſer 
Einrihtung und mit Befeitigung des Holzflodes die beiden Za⸗ 
den nad) dem Winkel der Dachiparren biegen, und diefelben un« 
mittelbar auf diefen feitnageln. Doch fcheint mir die Befeſti⸗ 


gung auf dem. Holjftode Vorzüge vor der Icptern Methode zu 
Technol. Enchtior. u. Bd. 3 
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haben, da man fich bei jener zu jeder ‘Zeit von benn Zufande 
der Befeftigung überzeugen kann, was bei der anderen Weife 
nicht angeht. Um das Eindringen des Regens zu verhindern, wird 
der Fuß der Eifenftange mit einer Haube aus Blei werfehen, 
und mit Hhlkitt verfchmiert. Ä 

Soll, um dem Vorurtheile oder der Zierlichfeit gu genü⸗ 
gen, die Auffangftange mit einer bvergolbeten Spitze verſehen 
werden, fo laͤßt man ihr oberes Ende in eine q bie: so Linien 
Tange, 3 Linien dicke Schraube ausgehen, auf welche eine: runde 
fupferne, etwa 7 Zoll lange, und in 3 Zoll Länge im Feuer ver 
goldete Spitze aufgefchraubt wird. Der untere Theil diefer Spipe 
ift fo weit, als zum Angriff eine® Schraubenfchläffels n&thig if, 
ſechseckig gefeilt, um Ddiefelbe feft anziehen zu föonnen, nachdem 
man ein dünnes Wleiplättchen darunter gelegt hat. 

Gewoͤhnlich wird ein Haus, das nur Jo bi 5o Fuß Fänge 
bat, nur mit Einer Blitzſtange verfehen, die dann in der Mitte 
des Daches aufgeftellt wird; für Gebäude von 60 Fuß Länge 
ſetzt man eine folche auf jeden Giebel, und fo bei noch lange⸗ 
ren Dächern jede bo Fuß eine. 

Mit der Auffangflange wird die Leitung an der Firfte ge 
börig in Verbindung gefegt. Um das Gebäude völlig zır fichern, 
muß diefe Leitung fo hergeftellt werden, daß fie über die Dad: 
fiefte Hinläuft, und die oberen Kanten der Rauchfaͤnge und die 
beiden Eden der Giebel einſchließt. Am vollfommenften iſt 
dieſe Leitung bet einem mit Kupfer, Eifenblech oder verginntem 
Bleche gedeckten Dache ſchon an und für fich hergeftellt. Iſt diefe 
Bedahung mit einigen Negenrinnen verfehben, fo geben diefe 
zugleich, die Ableitung nach der Erde, und man braucht unter 
Diefen Umftänden nichts weiter zu thun, als die unteren: Enden 
diefer Rinnen durch Kupfer: oder Bleiſtreifen mit dem Erdboden 
zu verbinden. 

Annaͤhernd an die Vortheile dieſer Einrichtung wird fuͤr 
Ziegel: und Schieferdächer die obere Leitung am beſten mit Ku⸗ 
pferftreifen, aus gewöhnlichem Dachbleche, oder "mit Bleiſtrei⸗ 
fen ausgeführt, die man fattelförmig "gebogen- über die Dad} 
firfte hinlegt, fo daß fie die Stelle der die Firſte bededfenden 
Hohlziegel vertreten. Die Enden der Blechftreifen fmd auf die 
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bei der Kupferdachdedung: gewöhnliche Art zuſammengefalzt, und 
an dem Dachiparren mit: fupfernen (die Bleiſtreifen mit eiſer⸗ 
nen) Nägeln befeftigt: Dieſe Einrichtung - vereinigt mit dem 
Zwede der Leitung zugleich den Vortheil einer feiten und Teichten 


Bedeckung der Dachfirſte. Auf. ähnliche Art werden--auch die obere 


ften Kanten. der Rauchfänge bekleidet, und mit dem Hauptblech⸗ 
reifen verbunden. Diefe Blechbrdedung wird mit den auf den 
Giebeln aufgeftellten furzen Anffangftangen in der Art verbuns 
den, daß das mit der Schraube b an die Stange befeftigte Metalle 
ftüc a‘, Fig. 23, auf diefe Blehdachung herabgeht, und hier- mit 
telft drei Schrauben und eines. zwifchengelegten Bleiſtreifens an 
diefelbe feit angefchraubt wird. An der gegenüberfiehenden Seite 
der Auffangflange wird mit derfelben Schraube b- die Ableitungss 
flange befeftiget, die von dem Giebel abwärts zur Erde führt. 

Kann das Dach mit einem folchen befländigen Blechſaume 
nicht verfehen werden, fo iſt ed am dauerhafteften, die Leitung 
an der Firſte mit Eifenftangen oder mit Drahtfeilen herzuftellen. 
Bei Schindeldächern ift es leicht, Bleiftreifen aufzunagelu; nur 
machen die beftändigen Reparaturen diefer “Dächer'.aucdy immer 
wieder Herftellungen an diefer Leitung nöthig. Kupferne oder 
mejlingene Drahtfeile von einem Ende des Giebeld oder von 
einer Auffängftange zur ändern gezogen, Pönnen auf der Firfte 
unmittelbar aufliegen, und durch wenige Nägel oder eiferne 
Klammern feit erhalten werden; fie verdienen wegen: diefer Leich⸗ 
tigkeit der. Ausführung den Vorzug vor den Eifenftangen, und 
leiften unter der gehörigen Dimenfion gleiche Sicherheit. Da 
man dieſe Drathfeile in beliebiger Länge berftellen fann, fo daß 
man die ganze Leitung, fowohl über das Dad, ald abwärts zur 
Erde, ohne alle Unterbrechung und mit Befeitigung alles Zus 
fammenfchraubens fortführen kann; fo haben fie auch hierin eis 
nen Vorzug vor jeder anderen Leitungsart. Auf den Giebeln 
kann flatt der. Auffangflange--eim kurzes, etwas ſchraͤg ſtehendes, 
oben mit einem Einfchnitte oder einem doppelten Lappen verfe- 
henes Eiſenſtück aufgeftellt werden, um das Draptfeil darüber 
hin und zue Erde zu leiten, wie Sig.25, Taf. 32, zeigt. Auch) 
rücfichtlih des wohlfeileren Preifed verdient dieſe Einrichtung 
den Vorzug: vor der Leitung mit Eiſenſtangen. 


v 
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. Soll die. Leitung mit Eiſe uſtangen heegeſtet werden; 
fo werben dieſe, Die aͤbrigens, wie ben bemerkt, ruud, vierecit 
oder in Schienenform genommen werden können , mit: ben auf 
jeden Ball platten Enden auf die in der Big. 22 augegeigte Akt 
en Vie Auffengflangen angelchraubt, von der einen Seite über 
Die Firſte des Daches hingeleitet, und von deu: auderen gr 
Erde geführt, indem man: der lezteren Btange Disjenögen Bier . 
gungen am Dachfaume gibt, welche nothwendig werben, Damit 
Ne Gtauge nicht zu weit vom Gebäude abſtehe. Iſt Die Auf: 
ſangſtange in der Mitte bed Daches ‚angebracht, ober iſt fein 
Auffaugflange vorhanden, fo fann bie Kbleitungöftange ‚an den 
Bicheln in nie Höhe gekroͤpft, und banı weiter ‚abwdstd ge 
führt: werden, wie bie Big.23 zeigt. Sowohl auf der Firſte dei 
Daches als bei der Niederwärtölsitung kann die Stange war 
ohne Schaden unmittelbar auf dem Dache oder dem: Wauer 
werke anliegen; wegen ber, zumahl auf dem Dache möthigen 
Meparaturen legt man fie jedoch gewöhnlich auf 4: bis 6 Zeil 
länge, oben zum Einlegen der Stange mit Lappen verſehene, & 
ferne Stügen, 15 bid ıB Fuß von einander, welche. entweder 
in die Firſte des Daches eingefchlagen werden, ober befler, un 
ten in einen Sattel auslaufen, mit welchem fie auf den Rund 
ziegeln der Firſte aufruhen, wie die Fig. 24 zeigt. Da, wo die 
Leitungsſtangen an der Seitenmauer des Gebäudes herablaufen, 
kann man fie unmittelbar mit Klammern an der Mauer befe 
figen. Steht das Gebäude frei, fo iſt es gut, die. Ableitung® 
fange über die eine Kante des Daches, und.an .ber entfpre 
chenden Ede des Gebäudes herabzuleiten, und hierzu diejenige 
Ede zu wählen, welche nad) dem gewöhnlichen Gange der Be: 
witter der Wetterfeite ausgelegt if. Kommen an der Seite des 
Gebäudes ifolirte Eifenmaffen vor, Schließen, Gitter, die Uhr 
jeiger an Thirmen, fo läßt man die Ableitungäftange fo herab: 
laufen, daß fie jenen Maſſen nicht zu nahe fommt, Damit anf 
feinen Fall ein Abipringen eines Theils des. Wliged erfölge, eb⸗ 
gleich dieſes bei der hinlänglichen Kapazität des Leiters in der 
Regel nicht zu fürchten iſt. In allen Faͤllen legt man das 
Ende der Ableitung, wenn fein nahe liegendes Waller vorhau⸗ 
den ift, in welches daſſelbe geführt werden kann, in.:einen am 
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Grunde bes Gebaͤudes eröffneten, und. 4 bis 5 Fuß von bemfelbeu 
weggeführten Graben. non ‚etwa 3 Fuß Ziefez und. umgibt das 
Metall in dieſer Länge mit Holzkohlen, die man dann wieder ‚mit 
Erde bededt: Die Kohlen haben den Vortheil, die Oxydation 
des Metalld zu verhindern, und indem fie felbft.gute Leiter der 
Elektrizität find, wird dadurch die Theilung des Endes der 
Ableitungsftange in mehrere von einander: auelauſende Sweige 
unnöthig. 

Mehrere nahe bei einander liegende. niedrige Gebaud⸗ * 
nen, wie bereits oben erwähnt, durch eine in der Mitte derſelben 
aufgeftellte hohe Wetterflange gefchügt werden, die aus einem 40 
bis 60 Fuß hohen Fichtenfiamme befteht, an deilen Seite mar 
einen etwa einen Viertelzoll im Durchmeſſer Heltenden Eifens. 
draht fo befefliget, daß er oben.noch um einige Fuß über die 
Spike des Stammes hinausragt, und bier eine Auffangftange 
bildet, unten aber auf 3 bis 4 Fuß weit unter der Erde fortläuft. 
Hohe Bäume, zumahl Pappeln, Linden ꝛc., welche viel Feuchtig⸗ 
feit in ihrem Splinte bewahren, und daher eine gute Leitung zur. 
Erde bilden, fhüpen auf gleiche Weife die niedrigeren Gebäude, 
über welche fie hinausragen, und machen die Anbringung von 
Blikableitern für diefelben entbehrlidy. 

Denjenigen, welche die Naturgefchichte des Blitzes, und, 
die praktiſchen Folgerungen daraus für die Anlegung von Blizz⸗ 
ableitern gründlich fennen lernen wollen, müffen die hieruͤber Maf 
filchen Schriften vonReimarus, Abhandlungen vom Blige, 1c.« 

empfohlen werden. 


d. H. 
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E6:gibt mehrere Arten der zu Damenſchmuck, zu Zafelanf. 
ſätzen und ähnlichen Zwecken beſtimmten künſtlichen Blumen; 
welche ſich theils durch Die Stoffe, aud denen fie verfertigt wer⸗ 
den, theils durch den Grad der naturgetreuen Nachahmung we⸗ 
ſentlich von einander unterfcheiden. Der legtere Umftand betrifft 
entweder alle vorzuglichen in die Sinne fallenden Eigenfchaften' 
der. Blumen, fo daß man felbft den eigenthümlichen Geruch der⸗ 
felben durch aͤtheriſche Ohle hervorzubringen begibt iſt; oder nur 
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fchneiden mancher ausgefchlagener Beſtandtheile, auch bei fehr 
ſchmalen Blaͤttern, überhaupt aber nur ald Ausnahme , vorge 
nommen. WB IJ 

Man fieht leicht, daß die Ausſchlageiſen den Blättern nur 
den richtigen Umriß ertheilen fönnen. Die verſchiedenen Kruͤm⸗ 
mnngen ihrer Fläche, die Rippen und andere Unebenheiten der 
Oberflächen, wie die mancherlei Furchen und Ausbiegungen der 
Blumenblätter, muß man durch andere Mittel, worunter das fe: 
genannte Gaufriren das vorzäglichfte ift, hervarbrihgen. 

Bei den grünen Blättern, welche einfacher und gleichförmi: 
ger gebildet find, auch als Nebentheile weniger ind Auge fallen, 
und nicht fo fehr einer genauen Betrachtung unterliegen, als die 
Blume ſelbſt, ift das Baufriren eine fehr leichte, bloß mechani⸗ 
fhe Arbeit. Man bat hierzu die fogenannten Gaufragen 
(Baufroirs), die aber, bei der großen Verfchiedenheit der 
nachzubildenden Pflanzen, in bedeutender Anzahl verrächig ſeyn 
müſſen. Jedoch Pönnen Blätter derfelben Pflanze, wenn fie in 
der Größe nicht zu fehr von einander abweichen, in einem nnd 
demfelben Werfzeuge bearbeitet werden. Fig. 25, Taf. 3o, ſtellt 
eines derfelben im Grundriſſe, Fig. 26 im Aufriffe, Big. 27 im 
Querdurchfchnitte nach der fenfrechten Linie der Fig. 25, 26 vor. 
Es befteht aus dem eifernen Obertheile ce, und aus dem fupfernen 
Untertheile n, welches mit einem erhöhten Rande verfehen ift, 
worein c genau paßt. Die untere oder innere, in Fig. 28 befon- 
derd dargeftellte, Fläche von c ift nad) der Natur des Blattes 
ausgearbeitet und gefrimmt (wie man aus dem Durchfchnitte, 
Fig. 27, fehen kann), und noch mit den nöthigen ‚die Adern und 
Nippen ded Blattes darftellenden Vertiefungen verfehen. Die 
innere Seite des Fupfernen Untertheiles n (Fig. 29, ohne dad 
Obertheil vorgeftellt) ift ein getreuer Abdrud von Fig. 28, fo daf 
beide genau auf und in einander palfen. Zum Bebrauch wird dad 
Dbertbeil ſtark erwärmt; man legt in das Untertheil ein ausge: 
ſchlagenes Blatt, oder mehrere derfelben, oft ſechs bis acht (wenn 
der Stoff dünn ift, und nicht die größte Reinheit der Arbeit er: 
fordert wird), fegt das Obertheil fo wie in Sig. 26 auf, und 
bringt beide unter eine Echraubenpreffe, deren Spindel man auf 
Die obere Bläche von Fig. 26 wirfen läßt. Da zum Auspreffen 
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des Blätter, bei gehöriger Erhigumg bed Dbertheiles, wenige Se⸗ 
Funden hinreichen, fo ift die Preßſpindel mit mehrfachen farf 
fteigenden Gängen verfehen,, damit man fie recht ſchnell in Bewe⸗ 
gung feßen fann. Der eiferne Schaft.d und ber Oriff.e, Fig.ad, 
dienen ju? bequemen Handhabung des Werkzeuges; r, ig: 27,19, 
iſt ein Ausfchnitt im Untertheile für jenen Anfag der ausgeihla- 
gerien Blätter, welcher dem fünftigen Blattſtiele eutfpricht. 
Auch zu den Blättern der Blumen bedient man fich Der Saw 
fragen, obwohl nur feten, weil die beim Gebrauche berfelben mar 
vermeidliche Sleihförmigfeit, ald naturwidrig, fehr unangenehm 
auffallen würde. Man bildet daher die Blumenblaͤtter meiftens 
mittelft anderer Werkzeuge , und: zwar uumittelbar vor dem Zu⸗ 
fannmenfegen, aus. Æiuige dieſer Werkzeuge, wozu noch ein mit 
Seidenzeug überzogenes und mit Baumwolle ausgeſtopftes Kiffen 
gehört, ſtellen die Figuren 20, 21, 22, 28, 24 vor. Auch fie 
werden zum Gebrauch erwaͤrmt, aber nur maͤßig und in heißer 
Aſche, damit ſie den Farben, welche die Blaͤtter bereits haben 
muͤſſen, nnd von denen bald die Rede ſeyn wird, keinen Schaden 
bringen. So dient z. B. der Kolben, Fig. ao, zum Woͤlben eines 
Roſenblattes, auf welches er, waͤhrend daſſelbe auf dem Kiſſen 
liegt, ſenkrecht ſtark niedergedrückt wird. Da die Bluaͤtter ſehr 
verſchieden find, fo muß man auch viele ſolche Kolben‘ von ver⸗ 
fchiedener Größe haben. Das fhnabelförmige Inftrument Fig. 21 
dient, um, gleichfalls auf dem Kiffen, den Blättern Streifen oder 
Furchen einzudrüden. Bon ähnlichem Gebrauch find auch bie 
Werkzeuge Fig. 22, 23, vur daß die gebogene Bläche nach -der 
Befchaffenheit der: zus bearbeitenden Blätter mit mehreren erhabe⸗ 
nen und vertieften, gleich oder ungleich. breiten Rippen verſe⸗ 
ben if. Der eiferne,' mit eingebrehten Reifen. verfehene Ke⸗ 
gel, Fig. 24, wird gebraucht, um Furchen in längeren, z. B. ben 
Lilien» Blättern hervorzubringen. Man biegt das Blatt quer über 
eine folche Rinne, und erzeugt die Furche mittelft eines firaff an⸗ 
gezogenen ftarfen Fadens, ober durch Eindrücken mittelſt des 
Inſtrumentes, Fig. 21. 
Zu den bei der Verfertigung der kuͤnſtlichen Blumen unent⸗ 
behrlichen Werkzeugen müffen auch noch ſtaͤhlerne Zaͤngelchen, 
den Pinzetten oder Kornzangen der Uhrmacher ganz aͤhnlich, ge⸗ 
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zählt werden. Sie dienen nicht zur, um Feine Beſtandtheile beim 
Zefammenfegen bequam :aufschmen und au Dem ;gehörigen Ort 
beingen zu können, fordern. auch, um die freifiehenden Rande 
mancher Blumenblatter aufzulzaufen umd zu fälteln. May bat 
folche Zaͤngelchen mit. fladıen. aud a⸗ mit abgesmndeten Ender 
gder’ Spigen.. m 

Zum Biegen mb Selen, befonbers. Dex langen und PR 
ben Blaͤtter, finden ſich in den WBerkilätten auch:necdh mehrere Ar 
ven von zulihdziichen, flachrunden, Tegelfürinigen,, eckigen, ber: 
Haups:vexfchiedentlich geformten-Molihöljern, deren Sebrenq ohne 
weitere: Erläuterung ſich «sflänts " ni. 
tr die Zuſanenſetzung der einjelneaSehanbtheife be 
rrifft, fo verſteht eö Sach. von ſelbſt, daß dan: von dem: Inuerfich 
der Blumen anfängt, dann die ‚äußeren. Blätter nad) und nah 
anſetzt, endled) :die grünen Blätter an den: Stengel anreiht, und 
Diefeh volfammen ausbildet Er, beſteht aus. einfachem oder. mehr 
fach 'zufammengedrehtem Eiſen⸗ oder Meſſingdraht; die Blatt⸗ 
ſtiele aber macht mean von aut auogeglühtem, salfo-weichem:Eifen- 
draht / damit man fie leicht. in. die natürliche Lage biegen Fönne. 
als Bindemittel dient .ein Kleifter, welcher aus Gummiauflöfung 
mit einem. Zufage von Stärfe oder feinem Weitzenmehl beiteht, 
und noch beſſer bindet ‚ wenn er angefangen, bat fauerlich ;u 
werden. 

: Zu den noch befonbers zu erwähnenden Theilen gehören die 
‚Staubfäden und. die Anofpen. . Die Staubfäden. verfertigt man 
auf folgende Art. Man nimmt Faden von: rober Seide, .und 
taucht ſie in eine Auflöfung von feinem Leim, damit fie nach dem 
Trocknen, wobei man zu forgen hat, daß fie nicht an einander 
kleben, recht fteif werden. Nun verfieht man ihre Enden mit dem 
eben erwähnten Kleifter, und taucht fie m Weitzengries, der hierzu 
ſchon vorbereitet iſt. Diefer muß aus dem feiniten Weigen ver: 
fertigt, ganz frei von Mehl:und nad) der Natur. (z. B. gelb, mit 
einer Tinftur aus Weingeift und Kurkume) gefärbt feyn. Die 
fih an die Seide anflebenden Körnchen bilden die Staubbeutel, 
wodurch wirflidde Etaubfäden ziemlich täufchend nachgeahmt wer: 
den. Eine hinreichende Zahl folcher Faden bindet man mit Seide 
an einen Draht, befejtigt um diefelben die Blumenblätter fammt 


Blumen. aus Zeugen. 491 


dem Kelche, und vereinigt biefen. Draft mit einen: ftärferen, wel 
cher noch, um. ihn zus "gehörigen, Dicke zu bringen, mit etwas 
. Baumwolle umgeben: und ‚mit einem Streifen’ grünen Papierd 
umwunden wird, ſo daß er dem Stengele der natürlichen Blume 
oder Pflanze aͤhnlich wird. An dieſem Stengel werden auf gleiche 
Art idie einzelnen: grünen ::Skätser angebracht. Ihre Stielo, 
Die. man ebenfalls. aus: Drabt macht md; mit. Papior umhuͤllt/ 
werden mit demmieinen&nde' an dieuntese Fläche Bed Blattes 
angerleiſtert, das andere Ende ‚aber‘. wire: mit dem Blumeuſticke 
verbunden. union. ei li! 

- Knofoen mache man. aus feinem weihgehren⸗ ‚gefärbten oder 
bemablten Handfchuhleder, auch wohl mach:Umfländen aus Taf⸗ 
fet: dder Atlas. —— mit gezupfter Seide „Baumwolle oder 
Brofftume ausgefüllt. . 

Durch hohle, nur an einem Punkte, wo man fie an Stielen 
befefigt ‚, Offene Kügelchen aus dünnen, durchfichtigen. Slafe kann 
man Weintrauben, Johannis⸗ und, Stachelbeeren recht täufchend 
nadhahinen..: Wan bringt in die Glaskügelchen .eine Brühe von 
der erforderlichen Farbe, gießt das Überflüffige wieder aud', oder 
färbt auch nur ihre Außenfläche, und verbindet die Kügelchen mit 
der Pflanze. Größere Früchte werden aus Wachs gegoflen; non 
weldyem Verfahren weiter unten noch Einiges vorfommen wird. . 

Es wurde bereitö bemerft, daß die Slumenblätter erſt nach 
dem Ausfchlagen, jedoch vor dem Zuſammenſetzen, gefärbt wer⸗ 
den. Die vorzüglihften Barben, bei welchen man weniger auf 
Haltbarkeit und lange Dauer, als auf Schönheit und Lebhaftig- 
feit ſieht, find folgende. Unentbehrlich. iſt das Saflor: oder Tafr 
fenroth zur Rofenfarbe. Karmin für ſich allein, oder mit einem 
Zufage von Salmiafgeift oder reiner Pottafche gibt die dunkleren 
Schattirungen der rothen Farben. Blau liefert die fehr verdünnte 
und mit Kalk von der überfhuüfligen Säure befreite Auflöfung des 
Indigs in Schwefelfäure, oder auch der gefällte Indig.(&..218% 
Aus diefem, gemifcht mit bem gelben Pigmente des Saflors, er 
halt man ein fchöned Srün, zu einem minder Tebhaften aber: dient 
das Saft: oder Blafengrün. Aus Kurkumewurzel und Weingeifl 
bereitet man eine fchöne gelbe Tinktur; die Orfeille braucht man 
zur violetten Farbe; u. |. w. Manche diefer Karben werben aud) 
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durch WBeinfleinauflöfung oder Zitronenfaft erhößt und verdinat. 
Das bloße Beftreichen mit diefen Farben, oder das Eintauden 
in dDiefelben reicht bei weitem nicht immer hin; ſehr oft müſſen fe 
mit dem Pinfel aufgetragen, mit aufgetröpfelteme Waller ver 
Dännt und verwafchen werden.. Streifen, Flecken uud mandpe em 
dere Zufälligfeiten der Blätter werden. mit den beim Illuminiren 
überhaupt gewoͤhnlichen feinen Karben aus freier. Hand gemahlt. 

Damit Heine zuſammengeklebte oder fonft naß gemachte 
Xheilchen bequem austrodnen fonnm, hat man eine mit Gas) 
gefüllte Schale, in welche man fie an ihren Stielen einſteckt. Orb 
Sere Stüde werden zum Trocknen an einer über dem Arbeitetiſq 
ausgeſpannten Schnur aufgehangen. 

Erwaͤhnung verdienen die ſogenannten Riniaturbim 
men, welche ebenfalld den natürlichen‘, jedoch in fehr Meinem 
Maßftabe, nachgebildet find. Materialien und Verfahren find den 
vorigen ähnlich, nur nimmt man zu den grünen Blättern meißtend 
Papier, welches weniger fteif, und in fo Meinen Stüdchen leide 
ter zu behandeln ift als Seidenzeug. Ausſchlag⸗ und Gaufrir⸗ 
Saftrumente find natürlich fehr Flein. Man verwendet diefe Blume 
hen zur Verfchönerung von Vifitfarten, faßt fie zur Verzierung 
von Käfichen und andern Galanteriewaaren in hölzerne Nahmen, 
oder bededt fie mit Uhrgläfern. Auch hohl geblafene GTasfügel- 
hen von drei bis neun Linien im Durchmeifer füllt man mit fol 
hen Fleinen Sträufchen aus, und gebraudit fie dann als Ohr: 
oder Haldgehänge. 

Eine andere Klaſſe Fünftlicher Blumen werden aus gefärbten, 
flellenweife bemahlten Papier verfertigt. Sie find von weit ge: 
ringerem Werthe, und erreichen in Hinficht auf Ähnlichkeit mit der 
Natur die aus Zeugen beftehenden lange nicht, indem ihre Far: 
ben weit matter und weniger lebhaft find. Die Mittel zur Ber: 
fertigung find den oben befchriebenen ähnlich, nur ift alles weit 
leichter und erfordert weniger Aufmerffamfeit. &o wird nicht 
felten zum Gaufriren gar feine Preffe gebraucht , indem Ober: 
und Untertheil der Gaufrage von Meiling find, der eiferne Stiel 
des Obertheild an der obern Flaͤche deſſelben ſenkrecht befeitigt, 
und dieſes bloß mit der Hand auf die im Untertheile Tiegenden, 
etwas fencht gemachten Papiere ftarf niedergedrüdt wird. - 
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Die oben befchriebenen Werkzeuge werden auch zu jenen Blu⸗ 
men gebraucht, deren SHauptbeftandtheile aus den Häuten der 
Seiden-Kofons gemacht werden. Früher waren diefe Blumen 
häufiger ım Gebrauch, und da man fie vorzüglich aus Stalien bes 
509, unter der Benennung italienifche Blumen befannt. 
Da fie jetzt nur noch in wenigen Gegenden Staliens, z. B. im 
Genueſiſchen, in Venedig u: f. w. verfertigt werden, und in 
Hinficht der Ähnlichkeit mit wirklichen Blumen denen aus Zeu- 
gen weit nachfteben, fo wird es nur nöthig feyn, über fie einige 
wenige Bemerfungen zu machen. Unter Kofonhäutchen verfteht 
man jene Hüllen, welche nach dem Abhafpeln der Seide übrig 
bleiben, und nicht mehr aus trennbaren Fäden, fondern aus 
mehreren über einander befindlichen häutigen Lagen beſtehen. 
Diefe werden, nachdem jene Hülle der Länge nach aufgefchnit- 
ten ift, mit den Bingern von einander abgezogen und getrennt, 
nach ihrer verfchiedenen Dice fortirt, auf Fäden gereibt und 
gefärbt. Das Ausfchlagen, Gaufriren und Biegen der Blätter, 
fo wie das Zufammenfegen mit Beihülfe von Draht, und das 
Binden mir gefärbter Seide, ift auß dem bereitd Vorgekomme⸗ 
nen leicht erflärbar. Zu größeren Blättern wird auc, Papier, - 
feidener Flor, feines Pergament gebraucht. 

In Branfreih, wo man überhaupt ſchon feit Tanger Zeit 
die fchöniten Fünftlichen Blumen bereitet, haben neuerlich folche 
aus Fiſchbein verfertigte großes Auffehen erregt. Sie follen 
fih von den natürlichen nur durch genaue Unterfuchung und 
unmittelbare& Anfühlen unterfcheiden laſſen. In Paris hat de 
Bernardiere die Kunft erfunden, das Fiſchbein (wahrfchein- 
lich das ohnehin ſchon von Natur halbdurchſichtige Fichtbräuns 
liche) ganz zu entfärben, und zum gedacdhgen Behufe zu verwen- 
den. Dauerhaft werden jedoch die Blumen aus Fifchbein nicht 
feyn, indem das Fifchbein, beſonders in fo duͤnnen Blaͤttchen, 
gegen ˖ Wärme und Feuchtigkeit fo Außerft empfindlich ift, daß es 
feine Form bald gänzlich, und bien auf eine für die Schönheit 
des Fabrikates hoͤchſt nachtheilige Art, verlieren muß. (Man 
vergleiche hiermit, was das Spalten und die Verwandlung des 
Fiſchbeins in dünne Blätter betrifft, den Art. Fiſchbein.) 

Unter’ den: feltener. angewendeten Materialien zu Fünftlichen 
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Zicmen muß aud, dad Hol; genannt werden. Aus fehe dan: 
zen Elättern weißer Holzarten, 3. B. der Pappel, Weide, ded 
Aderns n. f.w. die dur Spalten, Hobeln und Schaben bear: 
beirer werden, laſſen ſich die einzelnen Beſtandtheile ausſchla⸗ 
gen, färben und zufammenfegen, wie aus Zeugen oder Paper. 
Begen der geringern Dauer diefer Blumen, und der zur Herſtel⸗ 
Iung der dünnen Blätter nöthigen nicht unbebeutenden Auslagen, 
find fie nur verfucheweife verfertigt worden. 

Ein vortrefflihed Material zur Nahahmuug von Slınmen, 
Früchten und ganzen Pflanzen iſt das Wachs, wobei nur zu 
bedauern if, daß ſolche Orgenitände zu wenig Feſtigkeit Haben, 
um allgemeiner angewendet zu werden, ihre Daritellung daher 
auch feinen eigenen Indufiriegweig bilden, fondern nur von we⸗ 
nigen einzelnen Künſtlern betrieben werden kann. Indeſſen bleibt 
das Wachs doch zur Nachbildung folder, manchmahl fehr felte: 
ner und Foftbarer Pflanzenförper, welche man weder friſch, 
noch getrocknet längere Zeit aufbewahren fann, wie z. B. der 
Fettpflanzgen, Schwänme und Früchte, ein hoͤchſt fchäßbarer, 
Durch feinen andern zu erfeßender Stoff. Seine Halbdurchſich⸗ 
tigfeit, die Leichtigfeit e8 zu färben und zu formen, madyen ed 
zu diefem Behufe fo empfehlenswert, daß einige nähere Anga⸗ 
ben über die Behandlung deilelben hier am rechten Orte ftehen 
werden. 

Man wendet nur ganz reined weißes Wachs an, und vers 
ſetzt dasfelbe, damit es weniger fpröde, und leichter fchmel;bar 
werde, mit etwas fetten Öhle, am beiten mit Mohnöhl. Dann 
erit wird es mit den, in das feinite Pulver verwandelten Karben 
zufammengefhmolzen. Diefe Operation geht fo leicht von Stat- 
ten, daß befanntlich fchon die Alten, und nad ihrem Beifpiele 
aud einige wenige neuere Künftler, Wachsfarben zur Darftellung 
von Gemäplden verwendet haben. Alle erdigen und metallifchen 
Körperfarben, wie Bleiweiß, Zinnober, Mennige, Verlinerblau, 
viele Ladfarben, und überhaupt fait alle, mit Ausnahme der Saft⸗ 
farben, laſſen fich fehr gut mit dem Wachfe verbinden, indem 
die zum Schmelzen deifelben erforderliche Wärme zu gering ift, 
als daß fie auf die Farben nachtheilig einwirken Fönnte. Reim 
Gebrauche dieſes gefärbten Wachfes hat man wur darauf zu fehen, 
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daß:es- nicht zu ſehr erhitzt wird, weit ed dann feine Weiße: ver 
liest, und die Karben unfcheinbar und fchmußig "werden. . Man 
Bann fich Daher mit Vortheil emes Appavates bedienen, ber bloß 
Durch ſiedendes Waffer oder deſſen Dämpfe. erhigt wird, alfo’ einer 
Art: von Dampf⸗ oder Waflerbad.. Auch verfteht es ſich von. ſelbſt, 
daß Wachs, welches. ſchwere mineraliſche Barden enthalt, of ur 
gerährt werden muß.:.. BE 

Die einzelnen. Blätter werden nittef eigener Formen ger 
bildet. : -Diefe find nur.eintheilig, ‚jederzeit erhaben, und entwe⸗ 
der aus Holz gefchnitten, oder Gypsabguͤſſe von mirflichen. Pflaws 
zentheilen.: Zum Gebrauch müſſen fie naß ſeyn. Wein man eine 
foldye Form in das gefchmolzene Wachs bringt, fo, daß ihre:Ober- 
fläche jene des Wachſes überall berührt, jo hängt fich von der 
durch Die Fältere. Form ebenfalls erkalteten Wachsfläche. an. Die 
Zorn eine dünne Rinde, welde ein genaues Abbild von "jener 
sft, und unmittelbar das fertige Blatt darftellt. Die Die der 
Wachsrinde hängt von dem Grade der Wärne nnd Flüſſigkeit des 
Wachſes, von der Temperatur der Form und von der Zeit ab, 
durch welche man fie mit dem Wachfe in Berührung läßt. Alle 
Diefe Umftände muß der Arbeiter iu feiner Gewalt haben, und zus 
benugen verftehen. 

Schmale Blätter uud Grahalmchen, von welchen man- ſehr 
viele braucht, werden auch mittelft einer Art von Spritze durchge⸗ 
preßt. . Statt ded. Bodens wird in diefelbe eine Meflingplatte 
mit einem Loche eingelegt, welches dem Querdurchſchnitte des zu 
verfertigenden Blattes u. f. w. gleich fl. Auf dieſes kommt das, 
bereitö im Erfiarren begriffene, aber noch weiche Wachs, welches, 
wenn’ man einen Kolben auf dajjelbe wirfen läßt, durch das ges 
dachte Loch durchgepreßt wird, und deilen Form annimmt: -Auch 
kann man fich einer. eigen® hierzu eingerichteten Fleinen Schraus 
benpreffe bedienen, und man muß nur dafür Sorge tragen ; daß 
das Wachs den hier nöthigen Grad der Wärme während bes gan⸗ 
zen Vorganges behaͤlt. .., 

. SSehr große Blätter können auch durch Rollen aus einer 
Wachoſcheibe auf einem glatten Brete, einer Glas: oder Otein⸗ 
platte verfertigt werden. Auch unterliegt es feinem Anftande, 
die Blätter fleckig oder fireifig und überhaups mehrfarbig, ducch 
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Einkneten oder Einfchmelzen verfchieden gefärbten Wachſes zn er 
halten. Scharf gesahnte oder gesadte Blätter bildet man mit 
einer erwärmten Meſſerklinge, auch können fie mit erwärmten 
Ausfchlageifen aus Wachsplatten ausgeftochen werden. Gebogen 
und gekruͤmmt fünnen fie fehr leicht werden, wenn fie warm find, 
wobei fie ſich von felbit auf die dazu beftimmten Kormen feufen, 
und ſich ihnen genau anfchmiegen. Der Erwärmung bedient man 
ih, nebit den Handgriffen des Wachöboflirend, auch beim Zu 
fauımenfegen der einzelnen Beftandiheile, wobei zu bemerken if, 
daß Hier ebenfalls das Innere der Stengel Draht iſt, welcher 
man fo oft in das geſchmolzene Wachs taucht, bis ex einen Über 
zug von der nöthigen Dicke erhalten hat. 

Viele Blätter und andere Pflanzentheile muflen bemahli 
werden, wozu man ſich ſolcher Farben bedient, welche mit dün 
nem Firniß (aus Maſtix und Terpenthinöhl) angerieben find, weil 
andere auf dem Wachfe nicht haften, fondern wieder abfpringen 
würden. 

Früchte werden hohl aus Wachs in zwei⸗ oder dreitheiligen 
Gypsformen gegoflen, welche wieder Abgüſſe von: natürlichen 
Früchten find. Man nimmt hier entweder gefärbte Wache, ode: 
die Früchte erhalten ihre Farben ebenfalls duch Mahlen, manche, 
welche Glanz haben follen, z. B. Kirfchen, Maulbeeren, u. ſ. w. 
überzieht man mit Firniß, andere werden erwärmt und mit Saar: 
puder oder fein gemahlener Scherwolle beftreut. Noch iſt zu be 
merfen, daß faft alle diefe Arbeiten in einem warmen Zimmer 
vorgenommen werden, damit dad Wachs gefchmeidig bleibt. 

Noch müllen einige Zabrifate aufgezählt werden, welde 
ohne getreue Nachahmung der natürlichen Blumen zu bezweden, 
mit ihnen wenig mehr als die äußere Form gemein haben. Hier: 
ber gehören die Hochzeit« und Todfen » Kränze, Altarbiumen 
u.f.w., welche hin.und wieder, z. B. in Wien, von eigenen Arber 
tern, Kränzchenbinder genannt, verfertigt werden. Außer Pa 
pier und gefärbten Federn dienen ald Materialien Raufchgoßd, 
weiße und gefärbte Folien, Flittern, unechter Gold» und Silber⸗ 
draht, fowohl geplättet als ungeplättet, unechte Edelfteine u. ſ. w. 
Die Beftandtheile werden fait alle mit der Schere zugefchnitten, 
und durch Draht, mit Beihülfe von Flache, Rund: und Zwidzäns 
gelchen, zufammengefebt. 
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Man weiß, daß die alten Merifaner bewunderungswerthe 
Arbeiten aus den herrlich gefärbten Federn ihrer einheimifchen 
Vögelgattungen verfertigt Haben. Allein auch jebt fommen Blu⸗ 
men ayd weißen und gefärbten Federn noch manchmahl vor, 
fowohl als ganz gemeine, als auch als theurere und beffer gear: 
beitete Luxuswaare. Bei jenen werden die Federn (meiftens von 
Hähnen oder Kapaunen) bloß in ein, am Stiele der Blume befes 
ſtigtes Thonfügelchen tief eingefteckt, in welchen fie, nad dem 
Austrocknen deffelben, hinreichend feft halten. Feinere Federblu⸗ 
men, nicht ald Nachahmung der natürlichen, fondern bloß ald 
Schmuck, beftehen aus befieren, gefärbten und aufgefrauften 
Federn, und gehören mit zu den Arbeiten des Federſchmuͤckers. 
Das Zufammenftellen und Befeſtigen der einzelnen heile ges 
fchieht natürlich ohne Kleiſter, nur mit Seidenfäden und Draht. 

Eine aͤhnliche Bewandtniß hat es auch mit den nur -felten 
vorfommenden Blumen aus feidenen Chenillen. Blumen 
und Quitlanden aus Stroh, fowohl aus feinen ganzen, ala 
noch) häufiger aus gefpaltenen Halmen, gehören zu den Stroh⸗ 
arbeiten, bei deren Befchreibung — da das Zubereiten und Spalten 
des Strohes die Hauptoperation dabei ift — hierüber die nöthige 
Aufflärung gegeben wird, 

Andere, noch hierher Beziehung habende Materialien, z. B. 
Fleine Mufcheln und Schnedengehäufe, oder Inſektenflügel zu 
fünftlichen. Blumen, gefchmolzener Alaun mit Rafpel und Feile 
zu Meinen Brüchten zugerichtet , erfordern, als felten vorfommende 
Spielereien, feine weitere Betrachtung. 

G. A. 
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Man bezeichnet mit dem Nahmen Bobbinnet (englifch 
bobbin- net lace oder bobbin -net, d. i. Spulen:Neg) und 
Tulle anglais (englifcher Tuͤll) ein leichtes, durchſichtiges 
Gewebe, welches zu Damenpup häuflg Anwendung findet. Sei⸗ 
ner Struftur nach gleicht der Bobbinnet volllommen der einfach⸗ 
ften Art des glatten geföppelten Spitzengrundes. Die Fäden, 
aus welchen er befteht, bilden durch ihre Verſchlingung fehr regels 
mäßige fechdedige Offnungen oder Maſchen, von welchen wei 
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einander gegenüber ftehtnde Beiten. (die: obere und unsere) nad 
der Breite des Stüded gerichtet ſind, d. h. mit Der Kante oder 
Leifte rechte Winfel bilden. Zur Verſinnlichung dee Art, wie 
durch die Kreuzung und Verſchlingung der Bäden jene regelmaͤ⸗ 
ßigen, gleich großen Sechdede heraus kommen, dient Fig. 37 
auf Taf. 33, weldye die [ehr vergrößerte. Abbildung. eines ſchma⸗ 
len Stückes von dem Zeuge darſtellt. Man flebt ‚Hier, Daß das 
Gewebe durch die Vereinigung von dreierlei Faͤden entflanden if, 
von welchen einige in Schlangenlinien fenfredht herablaufen, 
andere von der Rinfen gegen die. Rechte, und noch andere von 
der Rechten gegen die Linke ſchraͤg hinauf ihren Weg nehmen. 
Diefe fchräg laufenden Faͤden fchlingen ſich um Die vertikaler 
herum, und kreuzen fich zwifchen denfelben, beides auf eine Art; 
welche aus der Zeichnung ohne Beihülfe einer weitern Erklaͤrung 
zu erfennen if. Wenn man den Bobbinnet mit den gewöhnlichen 
Erzeugniffen des Weberftuhled ‚vergleicht, fo fönnen- Die in der 
Bigur 27 fenfrecht laufenden, mit der Leifte des Stüdes paralle 
len Faͤden als die Kette, die. nach beiden Richtungen. fehräg 
Inufenden aber ald der Eintrag angefehen werden, - -. 

Die Kettenfäden find bei der Verfertigung des Gewebes ur 
fprünglid) gerade ausgeſpannt, und erhalten ihre fchlangenartige 
Krümmung erit im Laufe der Arbeit durch die Spannung der 
fhräg gehenden Eintragfäden, von welchen fie abwechfelnd bei 
der Umfchlingung rechtd und links gezogen werden. Denft man 
. fih die Kettenfäden unbiegfam (etwa als fteife Drähte oder ſehr 
firaff gefpannte Fäden), fo erhält das ‚Gewebe die Geftalt von 
Fig. 26, Taf. 32; und obwohl es diefer Zeichnung in der Wirk 
Tichfeit nie gleicht, fo wird doch die Verfchlingung der Fäden 
duch die Anficht dieſer Figur noch beffer erläutert. Die Ketten 
fäden gehen in.der Richtung aa, a/a/, a/arz die eine Hälfte 
des Eintraged nimmt den Weg bb, bh’, bubw; Die andere 
Hälfte durchkreuzt die erfte, indem fie wie cc oder nach der 
entgegengefegten Seite fchräg läuft. Wenn man den Gang eines 
Eintragfadens verfolgt, fo findet man, daß derfelbe: feine Rich 
tung bis an den aͤußerſten oder letzten Kettenfaden beibebält, ſich 
um Ddiefen nicht (wie um jeden der übrigen Kettenfäden) nur 
ein Mahl, fondern zwei Mahl herumfchlingt, und dann, nad 
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der andern Seite zurüdfehrend, in einer der vorigen entgegenge- 
festen Richtung läuft. Durch diefes Umfehren der Eintragfäben 
wird die Leifte des Stückes gebildet. 

Das Material zum Bobbinnet ift zweifädiger Baumwolle 
zwirn von bedeutender Beinheit. Man wendet zu den gewöhn- 
lichften Sorten Garne von den Beinheitd - Nummern 180 bi 220, 
zu den feineren wohl auch did Nr. 250 und darüber an. Neuer: 
lich ift in England der Werfuch gemacht worden, einfaches Garn 
zu diefem Behufe anzuwenden; allein dieſes Verfahren fann nie 
ein eben fo fhönes und haltbared Fabrikat liefern, da der unge: 
zwirnte Faden weniger Rundung, Gleichheit und Feſtigkeit befipt, 
ald der gezwirnte. Die Schönheit des Bobbinnes wird nicht nur 
durch die angegebene Befchaffenheit des Fadens, fondern auch 
vorzüglich durch die regelmäßige ſechseckige Geftalt der Löcher, 
und durch die vollfommene Gleichheit derfelben in Größe und 
Sorm beftimmt. Je näher bei einander die Kettenfäden fich be⸗ 
finden, defto Fleiner fallen die Löcher aus, was ebenfalld die 
Schönheit vermehrt. Die Anzahl der Kettenfäden in der Ellen» 
breite beträgt 600 bis g00, was 20 bis 3o auf dem Raume eines 
Zolles entfpricht. Die Breite der Löcher Tann indeflen hieraus 
nicht unmittelbar abgeleitet werden, weil fie durch Die fchlangen- 
förmige Biegung der Kettenfäden vergrößert wird. Im Handel 
kommt derBobbinnet in Stüden von 10 bid 20 und zuweilen 
mehr Ellen Länge, und von Außerft verfchiedener Breite vor. 
In lebterer Hinſicht unterfcheidet man die fogenannten Entoir 
lagen, d.i. Streifen von Bingerbreite bis zur Breite einer Hand, 
und den Bobbinnet in Stüden, welche ı, ı*, ı7 bis 2 Ellen 
breit find. Mit dem in einiger Hinficht ihm ähnlichen Petinet 
verglichen, hat der Bobbinnet den wefentlihen. Vorzug, daß, 
wegen der feiten Verfchlingung der Säden, beim Wafchen die 
fhöne regelmäßige Geſtalt der Löcher nicht verloren gebt. Haͤu⸗ 
fig wird der Bobbinnet ald Spitzen-⸗Grund benugt, auf welchen: 
man verfchiedene Zeichnungen ſtickt, oder durch die, mit der 
Nadel eingezogene Fäden darftellt. 

Die Erzeugung des Bobbinnet wird auf eigenen, fehr fünft- 
lichen Mafchinen betrieben. Unmittelbar nach der Verfertigung 
wird dad Bewebe an einer Weingeifl« oder Wajlerftoffgas- Flamme 

da * 
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gefngt, wodarch die Bäben ihre wollige Rauhigkeit verlieren, 
Quergl. Bd. I. ©. 6:3), ſodann gebleicht, mit gelochter Gtärfe 
appestirt, und aufgefpannt getrodnet. Zu dem lepteren Schu 
find die im I. Bande, ©. 613, 614, befchriebenen Worrichtungen 
ſehr dienlich. | Ä 

Die Bobbinnet⸗Maſchinen find nad etwas verſchie 
denen Prinzipien eingerichtet, obfchen fie alle in dem weſentlichen 
Umftande übereintommen, daß die Kettenfäben vor dem Wehen 
in vertifaler Richtung neben einander aufgefpanunt find ‚' und daß 
das Einflechten des Eintraged dürch die Bewegung von Pieimen 
Spulen geſchieht, deren Anzahl eben fo groß iſt als jene der 
Kettenfäden, zwiſchen welden fie bald vor⸗ bald růckwärts durch 
gefchoben werden. Die Verfertigung der ſchmalen Streifen 
(Entoilagen) unterfcheidet fih von jemer ber breiten Stüdfe darin, 
daß die Ketten für mehrere foldye Streifen neben einander aufge 
fpannt find, und daß die einzelnen Streifen, welche durch den 
Bug der angefpannten Eintragfäden unregelmäßig verzogen wir 
den, mit einander zufammengewebt werden, fo, daß fie ein eim- 
ziges breited Stüd bilden, welches leicht ausgeſpannt werben 
fann. Diefe proviforifche Vereinigung bewirkt zwifchen zwei 
angrenzenden Streifen ein eigens dazu beflimmter Kettenfaden, 
der im Zifzaf von-einer Leifte zur andern übergeht, fich Mit bei: 
den verwebt, und nad Vollendung ded Ganzen ausgefchnitten 
und audge;ogen wird. 

Die Zeichnungen Fig. ı und 2, auf Taf. 33, ſtellen eine 
der neueften englifchen Einrichtungen für eine Bobbinnets Mafchine 
vor; und zwar ift Big. ı ein fenfrechter Durchſchnitt des Ganzen, 
nahe an der Mitte, wo die Haupttheile des Geſtelles durch Punk⸗ 
tirung angedeutet find; Big. 2 der Grundriß von dem rechten 
Ende der Mafchine. Die auögefpannten Kettenfäden, welche zur 
Berfertigung des Bobbinnet dienen, bilden hier eine einzige ver⸗ 
tifale Slähe, welche fo breit ift, als das Gewebe werden fell. 
Diefe Fäden find, wie die Kette auf einem Weberftuhle, gemein: 
fhaftlih um eine lange hölzerne Walze (den Kettenbaum) 
a aufgewidelt; fie gehen von da abwärts durch ein Blatt oder 
einen Kamm b, und durch die Leiter c auf eine zweite Walze 
e, an welcher fie wieder befeftigt find. Man kann in dem Durch⸗ 
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fchnitte Sig. 1 natürlich nur einen einzigeni Kettenfaden bemerken, 
der durch die fenfrechte Linie in der Mitte der Zeichnung darge⸗ 
fteüt wird. 

Beim Weben widelt fich die Kette dußerft Iangfam von dem 
Baume a ab, und die Walze e. (der Zeugbaum) nimmt den 
aus derfelben gebildeten Stoff in eben dem Maße um ſich auf. 
Man bewirft Dieß durch eine gehörig regulirte Umdrehung von e; 
der Kettenbaum a befikt ein Gewicht, deſſen Schnur um denfel- 
ben herumgefchlungen ift, und die Kette während ihres ort: 
rückens gehörig ausfpannt. - An den Enden der Kette rechts und 
links find gewöhnlich ein Paar dicke Fäden (grober Zwirn) auf: 
gezogen, welche die Leifte des Zenges bilden. Diefe befinden ſich 
auf eigenen Fleinen Rollen oder Spulen, von welchen bei ı in 
Fig. ı eine angegeben ift, und die eben fo wie der Kettenbaum 
ein Gewicht zur Spannung befiken. 

Der Kamm b befteht aus meffingenen oder ftählernen Draͤh⸗ 
ten, welche zwifchen zwei lange hölzerne oder eiferne Leiften ein» 
gefegt find (f. Sig. 3). Durch jeden Zwifchenraum zwifchen zwei 
folchen Faͤden ift ein Kettenfaden gezogen, und folchergeftalt wird 
Die ganze Kette, welche auf dem Baume a nicht in der größten 
Negelmäßigfeit fich befindet, zum Behufe des Webens fo ansge⸗ 
breitet, daß ihre einzelnen Fäden in gleichen Abftänden von einans 
der bleiben. Man bewirft dieſes noch vollfommener, wenn man 
ftatt des Kammes eine blecherne Schiene anwendet, in welche, 
wie Fig. 4 zeigt, Fleine Löcher für die Faͤden gebohrt find. Sig. ı 
fest Diefe Einrichtung voraus, bei welcher die Löcher abwechfelnd 
in zwei Reihen ſtehen; daher fieht man vom Kettenbaume bis zu 
den Leitern herab zwei Kettenfäden. 

Die Leiter oder Fadenleiter, c, haben die Beftimmung, 
die Kettenfäden noch mehr in Ordnung zu halten, genau ihre 
gleich große gegenfeitige Entfernung zu beflimmen, und zugleich 
fie, wie e8 zur Erzeugung des Gewebes nothwendig ift, in der 
Richtung der Achfe des Kettenbaumes zu verfchieben. Die Leiter 
können zu diefem Behufe Fleine, aus Draht gebogene Ohre feyn, 
weldye in einer Reihe an der mit den Bäumen a und e parallel 
liegenden Stange c! befeftigt find; oder fie fönnen aus Drähten 
befteben, weldye am vordern Ende flach gefehlagen, und mit 
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einem Heinen Loche verfehen find (Big. 5). In beiden Bällen wer: 
den fie zu 10 und 10 oder 20 und aoin Zinn» oder Bleiſtücke ein 
gegoffen, die man aufder Stange c’ durch Schrauben befeftigt. In 
Big. a fieht man dad rechte Ende der Leiterftange mit einem der dar 
auf befindlihen Bleie c, fo wie beide von oben gefehen erfcheinen. 
Es gebt audy an, die Leiter einfacher Dadurch herzuftellen, daß 
man mit der Stange c’ eine eingezahnte Blechidyiene (ig. 6) 
verbindet, in deren Kerben die Kettenfäden zu liegen kommen. 

Unter den Leitern findet Die Bildung des Gewebes mittel 
der Eintrag » Spulen Statt. Der Zeug ftreift auf feinem Wege 
nach dem Baume e an einer glatten eifernen Leifte = hin, welde 
bewirft, daß der von c biß hierher aufgefpannte Theil der Kette 
nicht aus der vertifalen Ebene fommt, wann durch die Umwicke⸗ 
lung der Durdmefler von e fich vergrößert. Zwifchen dem 
Zeugbaume und der eben erwähnten Leifte ift eine Vorrichtung 
angebracht, welche den Bobbinnet feiner Breite nad) ausſpannt, 
weil er, dem Zuge der Eintragfäden überlaſſen, ſich ſtark und 
ungleichmäßig einziehen, folglich die Negelmäßigfeit der Löcher 
verlieren würde. Diefe Vorrichtung befteht in zwei Fleinen, anf 
Dem Umfreife fternartig mit fpigigen Draͤhten befegten Raͤdchen, 
von welchen an jeder Eeite des Stoffes eined angebradht ift (f. 3 
in Sig. 1). Indem die Spigen diefer Rädchen in die Löcher am 
Rande des Gewebes eingreifen, drehen fie ſich beim Fortrüden 
des letztern langfam um ihre Achfe, und erfüllen den beabfichtig: 
ten Zwed auf eine eben fo einfache als vollfommene Weife. 

Das Gewebe entjteht aus der aufgefpannten Kette durd 
Einflechten der nad) beiden Seiten fchräg laufenden Eintragfäden, 
wie Big. 26, Taf. 32, deutlich zeigt: Die Zahl diefer Eintrag. 
fäden ift jener der Kettenfäden gleich. Jeder derfelben kommt von 
einer Spule, um welche der vorräthige Theil deöfelben aufge: 
widelt iſt. Man kann die Beflimmung diefer, in einer horizonta⸗ 
len Reihe ftehenden, Spulen mit jener der Schüge am Weber 
ftuhle, oder beffer, mit jener der Klöppeln bei der gewöhnlichen 
Spipen:Perfertigung vergleichen. Jede derfelben befindet ſich 
ın einem fo genannten Schlitten, wieg, Fig. ı. Die hier 
von g nach d’ fchräg herab gezogene Linie ftellt den Faden der 
Spnle vor, welcher bei d’ fich mit der Kette vereinigt. Jedem 
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Zwifchenraume: zwifchen zwei Kettenfäden gegenüber befindet ſich 
ein Schlitten mit feiner Spule;: und da, wie man hören wird, 
ale Schlitten und Spulen durch jene Zwifchenräume durchge⸗ 
{hoben werden müjlen, fo iſt es nöthig, ihnen eine fo geringe 
Die zu geben, daß fie die Bewegung machen koͤnnen, ohne an 
Die Kettenfäden zu ftreifen. Man bildet die Spulen aus Eiſen⸗ 
oder Mejlingblech von der Dicke ded Schreibpapierd, indem man 
(wie die Anficht und der Durchſchnitt Fig. 7, Taf. 33, zeigt) zwei 
flach tellerförmig vertiefte Scheiben deſſelben durch mehrere Nies 
ten vereinigt. Der Durchmeſſer der Spulen beträgt ı5 Linien, 
ihre Dide nur z bid‘z Linie; der Raum zwifchen ihren beiden 
Platten faßt bei dieſer Größe ungefähr 40 bis 50 Ellen Baden, 
welche Menge zum Weben von etwa 20 bis 3o Ellen Bobbinnet 
hinreichend ifl. Das Feine vieredige Loch im Mittelpunfte der 
Spulen dient zum Aufſtecken derfelben auf die Spindel des Spul⸗ 
rades, wenn man fie mit Zwirn anfüllt. Die Spulenfchlitten 
find Platten von Eifen» oder Meflingbleh, eben fo did als die 
Spulen, und von der Geſtalt, welche Fig. 8 auf Taf 33 angibt. 
Die kreisfoͤrmige Öffnung dient zur Aufnahme der Spule, welche 
mit der Hälfte ihred Unifreifes auf der zugefchärften Kante b 
fteft, und durch die fchwache Stahlfeder c zwar an dem Heraus⸗ 
geben, nicht aber an der Drehung verhindert wird, fo daß der 
Saden, welcher durch das Röchelchen bei d heraus tritt, mit eini- 
gem Widerftande fi) abwideln fann. Fig. 9 zeigt den Schlitten 
und die Spule vereinigt. 

Die Bewegungen, welche zum Einflechten der ſchraͤg laufen⸗ 
den Bäden (Fig. 26, Taf. 32) in die Kette erfordert werden, find 


folgende : a) Alte Kettenfäden müllen fich gleichzeitig, fowohl - 


rechts als links verfchieben köͤnnen, damit andere Zwifchenräume 
den Spulen gegenüber fommen. b) Die Schlitten mit den Spu⸗ 
len müſſen, zwifchen den Kettenfäden durch, von vorne nach rück⸗ 
wärts und umgekehrt, fich bewegen. c) Die ganze Reihe der 
vor oder hinter der Kette befindlichen Spulenfchlitten muß links 
oder rechts (parallel mit dem Kettenbaume) verfhoben werden 
Föonnen. Dad Weben beginnt bei der gegenwärtigen Mafchine 
von unten, bei dem Punfte d. (519. ı, Taf. 33), und fchreitet 
uach oben hin fort, 


a) Die. Verſchiebung der —— wodurch dielelbe 
ans ihrer Richtung gebracht werden, während fie jedoch alle mit 
einander parallel und in einer gemeinfchaftlichen. fenfrechten 
Ebene bleiben, gefcyieht, indem die Stange o wit den Faden 
leitern c in der Richtung ihrer Länge, . und zwar bald links bald 
rechts, verichoben wird. | 

b) Die Bewegung der Gpulenfchlitten vor⸗ und růckwaͤrt⸗ 
durch die Kette iſt mit weit größeren Schwierigkeiten verbunden. 
Zur Bahn für die Schlitten dienen die fo genannten Riegel 
(Big. ı, Taf. 33, £, f), auf und zwifchen weichen die Schlitten 
vor » und rüdwärtd gleiten. Die Riegel find bogenförmige Strer 
fen von Mefling-, Eifen» oder Stahlblech, welche in Abtheilu 
gen von zehn bis zwanzig Stud mit Blei gufammengegoflen, und 
an eine eiferne Stange f‘ feilgefchraubt find. Fig. vo «Taf. 33) 
jeigt eined von den Bleien allein. Eine ſolche Rieg elſtange 
befindet fi vor, und eine andere hinter der Kette. Man kann 
fid) eine jede diefer Stangen als einen horizontal liegenden Kauım 
vorftellen, deſſen Zähne die Schlitten zwifchen ſich aufnehmen. 
Die lepteren befigen zu dieſem Behufe auf einer ihrer Slächen eim 
bogenförmige, den Riegeln entfprechende Rinne (e, Fig. 8), fo 
daß fie zwifchen den Niegeln fih bloß hin und her ſchieben, aber 
weder fich heben noch durchfallen fönnen. In Big. 2 bezeichnen 
f, £ heile der vordern und hintern Riegelflangen. Die freien 
Enden der vorderen und hinteren Riegel fliehen einander fo nahe, 
daß gerade nur die Kettenfäden zwifchen ihnen fich bewegen kön: 
nen. Daher fommt es, daß ein Schlitten, der durdy die Kette 
durchgefchoben wird, Die entgegengefepten Riegel ſchon erreicht, 
bevor er noch die erften ganz verlaffen hat; und die geringe Unter: 
brechung der bogenförmigen Bahn, dort, wo die Kette fich be: 
findet, fchadet folglich nicht der gleichförmigen und ſanften Bewe⸗ 
gung der Schlitten. 

Das Hin⸗ und Herſchieben der Schlitten auf den Htiegeln 
geichieht durch zwei Mittel, nähmlich durch die fo genannten 
Stößer und durch die Ziehftangen. Etwas höher ale die 
Riegelſtangen, und parallel mit denfelben,. liegen die Stößer 
fangen, und an Diefen find die Stößer befeſtigt. Man fann 
ſich aud) die Stößerftangen wieder als Kaͤmme vorfiellen, deren 
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Zähne (die Stößer) gegen die Spulenfchlitten ftoßen, und fie auf 
den Niegeln fortfchieben. Die Stößer find, gleich den Riegeln, 
durch Bleie, mit welchen fie zufammen gegoſſen find, auf ihren 
Stangen befeftigt. Fig. 11 (Taf. 33) ſtellt eines diefer Bleie 
vor. Auf jeder Seite der Kette, d. 5. über einer jeden Riegel 
ftange, befinden fich zwei ©Stößerftangen über einander ; und zwar 
ift in Fig. ı (Zaf. 33) von dem hintern Paare die obere Stange 
mit h, die untere mit i, vom vordern Paare die obere Stange 
mit j, die untere mit k bezeichnet. In Big. 2 find die Enden 
von h, i und j, und zwar nur zum Theile mit ihren Stößern 
beſetzt, fichtbar. Jede Stößerftiange hat halb fo viele Stoößer, 
als Kettenfäden vorhanden find. Wenn die zwei zufammengehös 
rigen Stößerftangen fo ſtehen, daß die Zähne der obern Stange 
über den leeren Räumen der untern fich befinden, fo ſteht einem 
jeden Spulenſchlitten ein Stoͤßer gegenüber. 

Die Stößer, und alle übrigen Theile der Maſchine, werden 
in Ihätigfeit gefept, indem man die Armen, n‘ in fhwingende 
Bewegung um die Achfen 4, A fept, an welchen fie mit ihren 
oberen Enden aufgehangen find. Zwei folche Arme befinden fich 
an jedem Ende der Mafchine; allein die Ducchfchnittzeihnung 
kann nur einen von den vorderen und einen von den hinteren fichte 
bar machen. Unten ftehen die vorderen und hinteren Arme durch 
eine, in Fig. ı punftirt angezeigte, Querjlange mit einander in 
Verbindung. Indem dad vordere Paar der Arme, n, nad) aus⸗ 
wärt6 gezogen wird, bewegt fi) das hintere Paar, n’, jener 
Verbindung zu Folge, einwärtd, und die Stößer h, i, welche, 
wie man fieht, mit n’ in Verbindung fiehen, bewirken den Übers 
gang der Spulenfchlitten von den hinteren auf die vorderen Nies 
gel. Die Stößer j, k haben ſich während dieſer Zeit, der Bewer 
gung der Arme n folgend, von der Kette entfernt. Werden nun 
die Arme n einwärts bewegt, fo entfernen fich die hinteren Arme, 
n’, nebfi deu Stößern h, i, nad, auswärts, und die Stößer 

k fchieben die Schlitten g zurück auf die hinteren Riegel. Die 
Bewegung der Armen, n‘ fann, wie die ganz ähnliche der Lade 
bei einer Bandmühle (Bd. I. ©. 438) entweder unmittelbar durch 
Menfchenhand hervorgebracht werden; es ift aber eben fo leicht, 
mit m eine horizontale Stange in Verbindung zu fegen, welche, 
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von der Kurbel eines Schwungrades hin ud ber gezogen, biefe 
abwechfelnde Bewegung den Armen mittheilt. 

Es ift offenbar, daß die Stößer, wenn fie die Epulenfchlu⸗ 
ten vor ſich her ſchieben, nicht weiter als bis in die Nähe der Kette 
gehen dürfen, ohne Ieptere zu berühren. Wenn demmach ‚bie 
COchlitten nicht auf halbem Wege ſtehen bleiben ſollen, fo muß 
noch eine Vorrichtung vorhanden feyn, durch - welche fie gezwun: 
gen werden, ihre Bewegung zu vollenden, und gänzlid; Durch Die 
Kettenfäden auf die Riegel der entgegengefepten' Seite überzu- 
gehen. Diefe Veftimmung haben die ſchon genannten Zieh 
Rangen. Über jedem Paare der Stößerflangen hat eine-folche 
Gtande ihren Plap. Die Ziehflangen find parallel mit Den Gtör 
Berftangen; ‘die Geſtalt ihres Querdurchſchnittes erfenut man 
deutlich in ig. ı' C Taf. 33) Heil und m. Ihre Wirkung geht 
auf folgende Weife vor- fi). Jeder Spulenſchlitten befigt, "wie 
Sig. 9 (Taf. 33) zeigt, oben zwei fpihige Anfäpe oder Ohren 5, 5, 
welche nach’ einwärts eine ſchraͤge Bläche bilden. Die Ziehſtangen 
fallen abwechfelnd auf dieſe innere fchräge @eite der ihnen zuge 
kehrten Ohren, und sieben hierdurch die Schlitten auf den Niegeln 
gegen fi. Wenn bei der auswärts gehenden Bewegung der 
Arme n (Fig. ») die hinteren Stößer h, i fi der Kette nähern, 
fo fchieben fie die auf den hinteren Riegeln befindlichen Schlitten 
durch die Kette gegen die vorderen Riegel hinz zugleich wird die 
Ziehftange 1 empor gehoben. Sobald’ die Schlitten in den Bes 
reich der Ziehflange m gefonmen- find, faͤllt diefe auf fie herab, 
und zieht, vermöge des Herabgleitens über die fchräge Flaͤche 
der Ohren, die Schlitten völlig gegen fi) hin. Wenn im Gegen- 
theile die Arme n einwärtd bewegt, und von den ©tößern j, k 
Die Schlitten wieder zurück auf die hinteren Riegel gefchoben wer⸗ 
den, fo geht die Ziehftange m in die Höhe; dafür fällt 1 herab, 
auf Die Ohren der Schlitten, deren Bewegung dadurch vollendet 
wird, Das Ganze befindet fid) nun wieder in der Srelung, weiche 
Fig. ı anzeigt. 

&8 ift fo eben von. der Bewegung der tZichſtangen 1 und m, 
welche gleichzeitig mit den Schwingungen der Atmen, n‘ Statt 
findet, die Rede gewefen. Auf folgende Weiſe wird diefe Bewe⸗ 
gung hervorgebracht, mittelft eines Mechanismus, der zu größer 
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rer Dentlichfeit in Fig. ı2 (Taf. 33) abgefondert vorgeftelt iſt. 
Jede Ziehftange ift mit ihren Enden an zwei ungleicharmigen He⸗ 
bein, gleich den mit w bezeichneten, befefligt. Seder der Arme 
n, n/ befigt zwei Sriftionsrollen, eine Meinere x, und eine grös 
ferex’. Der letzteren entiprechend ift an dem Hebel w eine fchiefe 
Flaͤche z angebracht, welche man nur ih Big; ı an dem Mechanid- 
mus der hintern Ziebftange, 1, bemerft. Zur Wirkung der Rolle 
x ift ein eiferner Steg y beflimmt, der am Arme w um ein Ges 
winde beweglich ift, und Bier von einer ſchwachen Feder y’ nie 
dergehalten wird. In der Nähe des Gewindes befipt diefer Steg 
einen Einfchnitt, etwas größer :al& der Durchmefler der Rolle x. 
Wenn einer der Armen, n/ auswärts bewegt wird, fo laͤuft die 
Heine Role x auf dem Stege y fort, bi fie über den Ein . 
fchnitt kommt, wo ihre Wirkung aufhört, fo, daß die Feder w‘ 
den langen Arm des Hebel w hinauf ziehen, und folglich die 
Ziehftange plöglich herabfinfen Fann. Bei der Rückkehr des Ars 
mes n oder n‘ nad) einwärts Täuft die Rolle x unter dem Stege 
y fort, bis fie am freien innern Ende deffelben heraustritt, indem 
y fi) an feinem Gewinde etwas hebt. Dagegen fommt nun die 
Rolle x’, welche bisher unwirffam war, auf die fchiefe Fläche z, 
drückt dadurch den langen Hebelarm von w nieder, und hebt: folgs 
lih den Furzen Arm mit der Ziehftange empor. Alle Theile bes 
finden fich jept wieder in der Tage, welde Big. 12 angibt, und 
die Fleinere Rolle, x, ift bereit, ihre fchon befchriebene Wirkung 
beim nächften Hinausgehen von n oder n‘ zu wiederhohlen. 

c) Das Verfchieben der Spulenfhlitten g (Fig. ı), recht6 
oder links (welches die dritte der oben als nöthig angegebenen 
Bewegungen iſt), gefchieht durch Verfchiebung der Riegelftangen 
/, £/, auf welchen jene Schlitten fich befinden. 

Außer den drei biöher erwähnten Bewegungen (a, b, o) 
iſt noch eine vierte erforderlich, naͤhmlich: 

d) eine Schiebung der Stößerftangen in der Richtung ihrer 
Länge. Dieſe Bewegung dient zwar nicht unmittelbar zum Bes 
hufe des Webens ; aber fie ift unentbehrlich, Damit Die Stößer den 
fi) gleicher Weiſe verfchiebenden Spulenfdlitten folgen, und 
immer in folcher Lage feyn können, daß fie jene Schlitten zwifchen 
ben Kettenfäden Durchzuftoßen vermögen, - 
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ur, 
‚Die fhwingende Bewegung der Arme n, m’, fo wie jene 
auberen Bewegungen, welche eine unmittelbare Folge davon find 
O. 8. das Sinken und Steigen ber Biehflangen, und bie Wirkung 
des Stößer auf die Spulenfchlisten) hat mau and. ben Wiäherigen 
Beunen gelerut. Es ift nunmehr Zeit, euchdie Art zu erflären, 
wie die fchiebende Seitenbewegung der Leiterſtange (S. 504), der 
zwei Riegelfiangen (&.507)-und ber vier Stößerflangen (&.507) 
hervorgebracht wird. Hierzu dient Big. 2 (Taf. 33), welche das 
rechte Ende der Maſchine im Grundriſſe darſtellt. In dieſer 
Zeichnung iſt, fo wie in Fig. 1, die hintere Seite der Maſchine 
mit. A bezeichnet; man wird fid, mit Huͤlfe dieſes Buchftaben leicht 
orientiren. Von den Riegeln f, £, deu Stößern h, i,.; und 
ben Leitern o fieht man in Fig. >, wie ſchon erwähnt, nur ein⸗ 
zelne heile angegeben, obſchon fie alle die ganze Länge der Ma⸗ 
ſchine (eigentlicher gefprochen, die ganze Breite Der Kette) ein 
nehmen. Vollſtaͤndig gezeichnet hätten bie genaunten Beſtand⸗ 
theile einamder bis zur Unkenutlichkeit bedeckt. 
‚Eine Walze 00 liegt horizoutal an dem Ende der Maſchine, 
nad). der Quere derfelben (d. $. in.einer Richtung, welche jene deö 
Settenbaumes unter rechten Winkeln durchkreuzt), und dreht ſich 
um Zapfen. An ihr.befinden ſich mehrere Zadenräder (d. i. Schei⸗ 
ben mit verfchieden tiefen Einfchnitten und dazwiſchen befindlichen 
Syervorragungen von ungleicher Höhe), außerdem zwei Spert⸗ 
Räder. Die Walze wird in Umdrehung geſetzt durch ſenkrechte 
(in feiner der Zeichnungen fichtbare) Stoßflangen, welche mit den 
"Aufhängungs » Achfen 4 der Aeme n, n‘ (Fig. x) in Verbindung 
gefegt find. Hierdurch gefchieht es, daß bei den Schwingungen 
der Arme n, n’ die Stoßflangen abwechfelnd gehoben und gejenft 
werden. Dede derfelben wirft dabei’ auf eines der fünfzähnigen 
Sperr⸗ oder Stofräder p, p, und dreht durch das Yortfchieben 
eined Zahnes die Walze um ein Zehntel des Kreiſes herum; fe, 
Daß nad) zehn Schwingungen der Arme n, n‘ die Walze gerade 
Ein Wahl fi umgedreht hat. Sieben Zadenräder, r, q, u. ſw., 
welche an der Walze fipen, bringen die fchiebende Seitenbewegung 
der vier Stangen mit den Stößern, der Stange mit den Baden: 
leitern c, und der zwei Stangen mit den Btiegeln £ hervor, indem 
die Hortfegungen der erwähnten Stangen ben mit Hervorraguugen 
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und Einfchnitten verfehenen Umkreis den Zadenräder berühren. 
Stählerne, fchraubenförmig gewundene oder auch gerade Federn 
drüden alle Stangen gegen ‚die Walze o hin; daher kommt e#, 
Daß zwar jede Erhöhung eines Zackenrades die entfprechende Stange 
links (d. h. von o weg) verfchiebt, diefe Stange aber von felbft 
nach der rechten Seite zurücfehrt, wenn ein Einfchnitt des Radeb 
fi) ihr Darbietet. Die richtige Wirfung des Mechanismus hängt 
von der Senauigfeit in der Größe der Werfchiebungen (affo von 
der Geſtalt der Zadenräder) ab; Diefe Größe aber richtet fich, 
wie man aus dem Kolgenden fehen wird; nach der Größe des Ab⸗ 
ftandes zwifchen den einzelnen Kettenfäden, und ift defto gerin« 
ger, je mehr Kettenfäden und Spulen auf einer gewiſſen Breite 
des Gewebes enthalten ſind. 

Die Bewegung der Walze o iſt das Mittel, die zum Auf⸗ 
wickeln des Zeuges nöthige, aͤußerſt langſame Umdrehung des 
Zeugbaumes e (Fig. ı) hervorzubringen, indem durch Verzahnung 
und eine endlofe Schraube die gehörige Verbindung zwifchen bei« 
den Walzen hergeftellt ifl. In der Befchreibung einer zweiten 
Bobbinnet : Mafchine wird unten dad Nähere diefer Einrikhtung 
vorfommen. Bon der Befchwindigfeit des Zeugbaumed hängt die 
Länge der Offnungen oder Mafchen des Gewebes ab: je ſchneller 
der Stoff ſich aufrollt, deſto weiter odeg laͤnger fallen die Löcher 
in der Richtung xy (Big. 27, Taf. IB) aus. Wenn auf der 
Ellenbreite 700 Kettenfäden enthalten find, und. die Dice des 
Zeugbaumes 3 Zoll beträgt, fo muß diefer Baum eine volle Um⸗ 
drehung in eben derjenigen Zeit machen, ; während welcher von 
dem Webe- Mechanismus ungefähr 160 oder 170 Mafchenreihen 
gebildet werden. Durch die wiederhohlte Umwickelung ded Ges 
webes wird freilich der Zeugbaum dicker, folglich die Aufwidelung 
felbft befchleunigt, fo daß die Löcher fpäterhin länger ausfallen; 
allein diefer Unterfchied ift bei der Dünne des Stoffes, und bei 
der geringen Länge, welche die Stücke deifelben haben, wohl zu 
vernachläffigen, beſonders wenn man die Vorficht braucht, den 
Durchmeffer des Zeugbaumes ziemlich groß zu machen, damit 
weniger Umwindungen des Zeuges über einander zu liegen 
fommen. 
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Die yehn Schwingungen der Armen’ n’, welche während 
einer Umdrehung des Walze o Statt finden (©. 508), find zur 
Bildung einer horizontalen Maſchenreihe nothwendig. Die all- 
mählige Entflehung der Mafchen durch die Wirkung jener Bewe⸗ 
gungen wird mittel der folgenden Außeinauderfegung Deutlich 
werden, wenn man dabei die Fig. 28 bis 38 (Taf. 32) zu Hülfe 
nimmt. Diefe Zeichnungen verfinnlichen die gegenfeitige Stellung 
der Haupttheile ber Maſchine, fowohl vor dem Anfange des We 
bens, als nach jeder der sehn Bewegungen. Die Zahl der Ket- 
tenfäden ift bier zu acht genommen ; die Anwendung auf eine 
größere Menge macht fich von felbfl. Die Kettenfäden find nad 
natürliher Orduung mit Nummern bezeichnet; die Spulenfchlit- 
ten, welche durch die gwifchen der Kette befindlichen Kreife vorge 
Rellt werden, gleichfalls. Um den Standort der Schlitten fennt: 
lich gu machen, find Die vor der Kette (auf den vorderen Riegeln) 
befindlichen ausgezogen, die hinter des Kette (auf den hinteren 
Riegeln) fiehenden aber punktirt. Die zwei flarfen Linien jjj j, 
k k k k bezeichnen Die vorderen Stößerftangen, die Buchftaben 
in. denfelben bie &tößer; unter den punftirten Linien hh h oh, 
ii 1 i muß man fich die zwei Binteren Stößerflangen vorftellen. 
An der Maſchine befinden fid zwar die hinteren und die vorderen 
Stößer in einerlei Höhe, und zwar in jener der Spulenfchlitten; 
allein diefen Umftand in den gegenwärtigen Daritellungen zu 
beobachten, war nicht moͤglich: die Phantafie wird diefem unver 
meidlichen. Dangel leicht abhelfen. Daß auf das natürliche Ver⸗ 
hältniß der Dimenfionen Verzicht geleiftet werden mußte, fann 
dem Verftehen nicht Eintrag thun. 

Beim Anfange ded Webens wird vorausgefegt, daß alle 
Theile der Mafchine fih in jener Lage befinden, welche in den 
Figuren 28 (Taf. 32) und ı (Zaf. 33) angegeben ıfl. Die Arme 
n ftehen nähmlich fo, daß die vorderen Stößer, j, k, der Kette 
genähert find; alle Spuleufchlitten ftehen auf den hinteren Ries 
geln; die vorderen Stößer befinden fich paarweife über einander; 
die hinteren find gegen einander verfchoben, fo, daß jedem Schlit- 
ten ein Stößer gegenüber ifl; die vordere Ziehflange, m, iſt ge 
hoben; die hintere, I, nimmt ihren tiefiten Stand ein; die Kete 
tenfäden find in vertifaler Richtung; au jeden berfelben ift unten 
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ein Eintragfaden durch Andrehen befeftigt. Die zehn Bewegun⸗ 
gen, durch welche eine Reihe von Mafchen oder Löchern quer über 
die ganze Kette gebildet wird, gehen nun in folgender Weife 
vor ſich: 

ı) Die vorderen Arme, n, werden nach auswärts gezogen. 
Dadurch geht die hintere Ziehftange, 1, in die Höhe, unddie hin 
teren Stößer h, i fchieben die ganze Anzahl der Spulenfclitten 
von den hinteren Riegeln auf die vorderen, worauf ‚die niederfin« 
Pende Ziehftange m diefelben ganz an fi) zieht. Die fämmtlichen 
Eintragfäden: find alfo von hinten nach vorn zwifchen den Ketten⸗ 
fäden durchgezogen werden. Sogleich fällt nun die mit der Dres 
hungsachfe von n verbundene Stoßitange auf das ihr zugehörige 
Stoßrad p (Fig. 2), und nöthigt dadurch die Walze o o, eim 
Zehntel der Umdrehung zu machen. Vermittelſt der verfchiedenen 
auf ihr befindlichen Zadenräder wirkt diefe Walze jept fo, daß 
von dem vorderen Paare der Stößerflangen die obere, j, durch 
das Rad r um einen Abfland (d. h. um die Entfernung zwifchen 
zwei benachbarten Kettenfäden) nach der linfen Seite, die Leiters 
ftange ce c’ (und durch fie die ganze Kette) mittelft s ebenfalls 
um einen ſolchen Abftand links verfhoben wird; indeß die zwei 
Stangen mit den Riegeln £, f, fo wie die Stößer k, ı, h, au 
ihrem Plage bleiben. Die Stellung, in welcher jegt alle Theile 
fi befinden, erfieht man aus Fig. 29 (Taf. 32). Jeder von 
den Spulenfchlitten hat nunmehr einen der vordern Stößer, j, 
k, vor ſich, der legte Schlitten (8) audgenommen. Die Ketten- 
fäden haben durch die Verfchiebung der Leiterflange eine fchräge 
Richtung angenommen, und bierdurd find die Schlitten in den 
Stand gefegt, beim naͤchſten Durchgange durch die Kette quf der 
rechten Seite jener Kettenfäden vorbei zu geben, neben welchen 
fie auf der linfen Seite hervorgefommen find. Man darf, um 
dieß deutlich zu finden, nur die Lage der Schlitten ı, 2, 3, 
u. f. w. gegen die mit den nähmlichen Zahlen bezeichneten Ket⸗ 
tenfäden in Fig. 28 und 29 vergleichen. 

2) Die zweite Bewegung wird hervorgebracht, indem man 
die Arme n einwärts fchiebt, und die Arme n’ dadurd) nöthigt, 
ſich auswärts zu bewegen. Die Stößer j, k nähern .fich der 
Kette, und fohieben die fämmtlihen Spulenichlitten (mit Aus⸗ 
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nahme des letzten, auf den fein Gtößer teiffe) vom dem vorderen 
auf die hinteren Riegel, wo fie von der herabgehenden Gtange | 
ganz an ſich gezogen werden. Die Spulen gehen Hierbei, wie 
fhon gefagt worden, rechts neben jenen Ketteufäden vorbei, «an 
weichen fie das erfle Mahl Links vorüber gegangen‘ find. ' Diefe 
jweite Bewegung der Armen, n‘ dreht, mittelft der an Der Dre 
hungdachſe von n’ befindlichen Stoßflange, die Walze o neuer 
dinge um ein Zehntel um; - und hierbei fhiebt dad Rad t Die Sim 
tere Riegelftange f, fanımt den darauf befindfichen Spulenfchlit- 
ten, um einen Abftand linko, das Rad v aber die untere Stoͤßer⸗ 
flange des Hintern Paares (i) um einen Abftand rechte. Die ti 
fer h, j, k, die vordere Riegelſtange £, und die Fadenleiter e 
bleiben in Ruhe. Die Stellung aller Theile nad) der zweiten Be⸗ 
wegung gibt Big. 30 (Taf. 32) an. 

3) Indem, bei der dritten Bewegung, die vorderen Arme, 
2, zum zweiten Mable nach auswärts gezogen werden, fchiebeh 
die hinteren Stößer, h, i, welche nun paarweife genau uͤber ein⸗ 
ander ftehen (f. Big. 30) nur die Hälfte der Spnienfchlitten (jeme, 
auf welche in der Ordnung der Numerirung die ungeraden Zah 
len treffen, ‚mit Ausnahme des erften) vorwärts durch Die Kette, 
und zwar linfs neben ihren Kettenfäden vorbei. Die Walze o 
bat nun drei Zehntel ihrer Umdrehung vollbracht, und jetzt geftat- 
tet ein Ausfchnitt in dem Hader, daß die Stößerftange j um 
einen Zwifchenraum recht fich fchiebt ; die Stange mit den Fa⸗ 
denleitern geht gleichfalls, indem das Nad s ihr einen Ausfchnrtt 
darbietet, um einen Abſtand rechts; alle übrigen Stangen blei⸗ 
ben unbewegt. Man fieht aus Fig. 3ı (Taf. 32), welche Stel 
lung die Theile nach diefer dritten Bewegung einnehmen. Die 
Kettenfäden find wieder vertikal, und von den Spulenfchlitten bes 
findet fich die Halbe Anzahl auf den vorderen, und die halbe An⸗ 
zahl auf den hinteren Riegeln ; Die vorderen nnd die hinteren ©ti- 
Ber ſtehen paarweiſe über einander. 

4) Bei der vierten Bewegung werden die Arme n wieder 
einwärts gefchoben. Die Lage der vorderen Stößer, j, k, aber 
ift Urfache, daß diefelben eine leere, d. h. für die Stellung der 
Spulenfchlitten wirfungslofe, Bewegung machen, indem fie zwie 
fhen den vorderen Schlitten frei durchgehen, nnd die auf der 
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bintern Riegelftange ftehenden Schlitten, welchen fie gegenüber 
find, nicht erreichen fönrien. Ein Blid auf Fig. 3ı hebt allen 
Zweifel hierüber. Nun wird die Walze o wieder um ein Zehntel 
umgedreht, wodurd die Räder derfelben fo zu fiehen fommen, 
Daß die vordere Riegelſtange (fanimt der darauf befindlichen hal- 
ben Anzahl. der Schlitten) um einen Abftand links, die hintere 
Niegelftänge (niit der zweiten Hälfte der Schlitten) um einen Ab- 
ftand rechts verſchoben wird, zugleich auch die vorderen Stößer; 
j, k (um den Spulen auszuweichen,; welche fonft feitwärts 
daran ſtoßen würden) um einen Abftand links gehen. Die hin- 
teren Stößer und die Fadenleiter bleiben in Ruhe. Die bei der 
vierten Bewegung eingetretenen Veränderungen. zeigt Fig. 3a _ 
(af. 32). 

5) Die Arme n gehen niın ivieder auswärts ; die hierdurch 
einwaͤrts bewegten Arme n’ zwingen die hinteren Stößer, die 
höch übrige Hälfte der Spulenfchlitten ebenfalls durch die Kette 
von den hinteren auf die vorderen Riegel zu fchieben, und zwar 
links neben den Kettenfäden vorbei: Die Näder der Walze o fchie: 
ben nun die obere vordere Stößerftange (j) um einen Abftand 
rechts, die untere vordere Stößerflange (k) um zwei Abftände 
rechts, die vordere Riegelftange mit den: Spulenfchlitten um 
einen Abftand rechts, die Leiterflange um einen Abftand links. 
Die hintere Riegelftange und die zwei binteren Stößerftangen 
(h,; i) bleiben ruhig. Die dritte bi fünfte Bewegung haben die 
Fäden der Spulen über die Fäden der Kette gereizt: In Fig; a6 
(Taf. 39) find diefe Kreuze mit d bezeichnet: Es ift nöthig,- dies 
ſelben feftzuhalten, bevor die Arbeit weiter ſchreitet. Hierzu Did: 
nen gewiffe Theile dee Mafchine,; welche noch nicht befchrieben 
ivorden find; nähmlich die zwei Nadelftangen, von welchen 
eine vor, die andere hinter det Kette liegt: Man fieht dies 
felben in Figur ı (Tafel 33) mit d und dr bezeichnet: Jede 
folhe Stange befigt eine Reihe von Drahtfpigen, welche den 
Kettenfaͤden zugefehrt find, und zwifchen dieſelben eintreten: 
Eine jede der zwei Stangen bat halb fo viel Spitzen oder 
Nadeln, ald Kettenfäden vorhanden find; Fig: 13 (Taf: 33) 
zeigt die Art, wie diefe Nadeln zwifchen ‚einander eingreifen; und 
die Kettenfäden, deren Zwifchenräume fie mit. ihrer Dickt aus: 

Technot. Encyklop. 11: Vd. 33 
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füllen, vom einander entfernt halten. Über dieſe Madels finde 
Die Kreuzung der Kettenfäden auf ähnliche Weiſe Statt, ald übe 
die Nadeln beim Opigenllöppeln. Im dem Zeitpunfte nun, we 
durch die fünfte Bewegung der Arme m die Areuzung vollendet 
if, wird die vordere Nadelflange, d, von dem Gewebe zurüd⸗ 
gezogen nud aufgehoben, worauf, indem fie wieder hetabfäll, 
igee Nadeln die gemachten Babenfzenge failen, und mit (ich nie 
Dergiehen. 

Die Bewegung der NRadelflangen it eine zufammengefegte; 
denn die Nadeln müflen in fa horigentaler Richtung and dem 
Gewebe zurüdgezogen, und dann auch aufgehoben werben. Der 
Mechanismus, welcher zur Erreichung dieſes Zweckes dient, laͤßt 
fit) vorläufig duch die Zeichnung Fig. ı4 (Zaf. 33) erklären. 
Geſetzt es fey u eine Stange, die in den Punkten 6 und 7 mit 
zwei, um 8, 9 beweglichen, Lenkern verbunden ifl. Wenn der 
Lenter 7, 9 gejwungen wird, feine jegige Stellung zu verlaflen, 
und fich etwa nach 7’, 9 zu bewegen; fo muß der kürzere Lenle 
6, 8 einen entiprechenden Bogen befchreiben, und nach 6, 8 
kommen: die Stange u wird die Lage u’ annehmen, wobei if 
Ende ı4 nach 14° gelangt, alfe ſowohl zurüdgezogen als aufge 
hoben wird. In Fig. 1 (Zaf. 33) fieht man diefe Stange u, 
an welcher bei d quer die Nadelſtange befefligt it, fo wie die 
beiden Lenfer 7, 9 und 6, 8. Die Bewegung, durch welche die 
Madelitange fi) aus dem Gewebe entfernt, wird von einem Heb⸗ 
topfe an einer in der Zeichnung nicht fichtbaren Querachfe hervor 
gebracht. Ein Gewicht 10, deflen Schnur über die Rolle 11 ge 
legt ift, bewirkt das plögliche Wieder » Eintreten der Nadelſtange. 
ı2 und ı3 find Stellihrauben zur Adjuflirung der Bewegung. 
Der Mechanismus der bintern Nadelftange ift dem befchriebenen 
ganz gleich. 

Mit dem Hinabziehen der Fadenkreuze duch die Nadel 
flange ift die erſte Hälfte der Mafchenreihe vollendet. Die nun 
mehrige Stellung der Majchinentheile zeigt Big. 33 (Taf. 38). 
Die Durchfchnitte der Nadeln, welche die Sadenfreuze bei z, 2, z 
niederhalten, find hier nur als ganz Pleine Kreife angegeben, um 
Die Kreuze felbit fichtbarer zu machen. . 

6) Bei derfechöten Bewegung ſchieben die vorderen Stößer, 
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j, k, alle Schlitten von den vorderen auf die hinteren Riegel, 
den erſten ausgenommen, welcher fich ohnehin dort befindet. 
Durch die Zadenräder der Walze o wird die untere Stößerftange 
des hintern Paares (i) um einen Abitand links, die Leiterftange 
c c’ um einen Abftand rechts verfchoben, indeß die übrigen 
Stangen in Ruhe bleiben. Big. 34 zeigt die hierdurch verän« 
derte Stellung. ’ 

7) Die fiebente Bewegung bringt alle Spulenfchlitten von 
hinten wieder nach vorwaͤrts, wobei diefelben auf der linken Seite 
derjenigen Kettenfäden vorbeigehen, welchen fie bei ber fechöten 
Bewegung zur Rechten waren. Durd die Walze o o wird num - 
die untere vordere Stößerftange (k) um einen Abftand links, die 
Stange mit den Sadenleitern c um einen Abftand links, die hin« 
tere (leere) Niegelftange ebenfalld um einen Abfiand links ber 
wegt. Alle übrigen Stangen bleiben an ihrem Orte (f. Sig. 35). 

8) Bei der achten Bewegung wird die halbe Anzahl der 
Spulenſchlitten (der Ordnung ihred Standes nad) dererfte, dritte, 
fünfte, fiebente, u. ſ. w.) von den vorderen auf die hinteren 
Riegel gefhoben, da den übrigen Schlitten Beine Stößer der 
Stangen j, RK gegenüber fliehen. Die Schlitten gehen hierbei jeder 
rechts an feinem Kettenfaden vorüber. Die Walze o ſchiebt hier: 
auf die Fadenleiter um einen Abftand links, und die Stoͤßer⸗ 
ftange i um einen Abftand rechts, während die anderen Stangen 
fteben bleiben (f. Big. 36). 

9) Bei der neunten Bewegung gehen die hinteren Stößer 
leer nach vorwärts, d. h. ohne die Spulenfchlitten zu berühren, 
weil diefe zur Hälfte auf den vorderen, und zur Hälfte auf den 
hinteren Riegeln ftehen. Nun werden die vorderen Riegel um 
einen Abftand links, die hinteren Riegel und die zwei hinteren 
Reihen der Stößer (h, i) um einen Abftand rechtd gefchoben ; 
die vorderen Stößer und die Babdenleiter bleiben unbewegt 
(f. Sig. 37). 

»0) Die zehnte Bewegung treibt die halbe Anzahl der Spus 
Ienfchlitten, welche ſich auf den vorderen Riegeln befindet, von 
diefen auf die hinteren Riegel, an der rechten Seite ihrer Ketten» 
fäden vorbei, Won der Walze o o wird nun die hintere obere Stoͤ⸗ 
Berftange (h) um einen Abftand links, die hintere untere Stößer- 
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Bange (i) um zwei Abſtaͤnde Iimfs, die vordere (leere) Riegel 
fange nn einen Abftand rechts, die Lerterfiange um zwei Ab 
fände rechts verſchoben, während Die hintere Biegelfkange und 
Die zwei vorderen Gtößerflangen an ihrer Stelle bleiben. Die 
achte bis zehute Bewegung haben abermahls eine Kreuzung der 
von den Spulen fommenden Eintragfäden bewirft (f. im Fig 26, 
af. 32, d’, d‘, d’, d’). Im diefem Zeitpunfte wird Die hir 
tere Nadelſtange (d’, Gig. ı, Taf. 33), auf gleiche Art wie fri⸗ 
her d, and dem Bewebe heraußgezogen und emıporgehoben, wer 
auf beim Wiederherabfallen die Spigen derfelben Die meuen Fe 
Denfreuze faffen, miederziehen, und dadurch die Maſchen⸗ dder 
Löcherreihe vollenden. 

Nach der zehnten Bewegung haben die Zadlenräder der 
Walze o wieder die Stellung, welche ihnen vor dem Anfang: 
der erften Bewegung eigen war. Alle übrigen Theile befinden fih 
gleichfalls in der anfänglichen Lage, nähmlich die Leiterflange, 
Die Stößer und die Riegel, wie man ans der Vergleichung der 
Figuren 28 und 38 (Taf. 32) erſieht. Die schn Bewegungen 
werden num von vorn an wiederhohlt, wodurch eine zweite Reihe 
von Löchern entſteht; u. f. f. 

Was die Schlitten mit den Spulen betrifft, fo ftehen ſie, 
als eine Reihe betrachtet, zwar allerdinge nach der zehnten Be: 
wegung fo, wie fie am Anfange waren; jedoch haben fie ihre 
Gtellung unter fid) dermaßen geändert, daß jept keineswegs mehr 
jene Spule die erfte in der Reihe iſt, welche e6 früher war. Man 
betrachte in Big. 26, Taf. 32, den Lauf der Eintragfäden, und 
man wird die Nothwendigfeit bemerfen, daß die Spule eines je 
den in der Richtung c c oder c/ c’ gehenden Fadens nach jeder 
Kreuzung um einen Abftand weiter rechts, alfo zwifchen anderen 
Riegeln, ftehen muß. Eben’ fo, aber nach der linken Seite hin, 
müffen jene Spulen fortrüden, welche den in der Richtung b b, 
b’ b/, u. f. w: laufenden Fäden zugehören. Dieſes Yortrüden 
findet auf beiden Seiten dann eine Grenze, wann der Spulen: 
ſchlitten an die Kante des Gewebes gelangt iſt: er kehrt dann um, 
und nimmt feinen Weg rüdwärts, bis an die entgegengefehte 
Kante. Auf ſolche Art findet ein beſtaͤndiges Plägewechfeln zwi: 
[hen den Spulen Statt, und zwar gefchieht diefer Wechſel jedes 
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Mahl bei der: vierten und bei der neunten Bewegung, wo did 
Spulenfchlitten auf beiden Riegelftangen vertheilt find, und eine 
diefer Stangen rechtö, die andere links gefchoben wird. 

Man ftelle fich vor, daß die Spulen zu Anfang des Webens 
(fo wie dieß in den Figuren auf Taf. 32 gefchehen ift) mit fort 
laufenden Nummern bezeichnet, und daß, zur Erleichterung des 
Verftehend, nur acht Spulen vorhanden feyen. Wenn man num 
allen Ortveränderungen derfelben während der gehn Bewegungen 
folgt, und diejenigen Spulen, welche fi auf den hinteren Ries _ 
geln befinden, mit Darüber gefebten Sternchen bemerft, 10 erhält 
man folgendes Schema: 


Stand der Spulen 


“a ©* 
zu Anfang . . . ı 3345678 
nach der 1. Bewegung . . ı 3345678 
EEE * 
u. » ..1334 507 8 
* * * 
»» 3 » ı 23456 7 8 
* 
()« * * 
» v4 » (3) 354768 
* 
»»5. ı325476%8 
ee Ge Ge u Zr Ze Zr! 
» v 6 v . 1 3 2 5 4 7 6 8 
vom > ı3 25,47% 
* * * * 
».» 8 r ı3254 768 
* * * * 
»» 9% » oo. 3ı53748% 
. Tee 
» >10 »21.:.3ı5 29486 


Die zwei über einander ſtehenden und zufammengeflammer: 
ten Ziffern in der fünften Reihe zeigen an, daß hier zwei Spu⸗ 


‚FE: 





Dan fiht and Diefem Gcdema, daß mad) der fedhösen uub 
. na) der zehuten Bewegung die Gyulen, obſchen fie wieder im 
einer Bleibe auf deu hinteren Aiegeln neben einander füchen, iher 
läge unter ſich gewechſelt Haben. Bezeichnete man fie wum neuer: 
Dings mit fortlaufenden Nummern, fo würde während Der schn 
Bewegungen, welde jur Bildung der zweiten Bafchenreibe ni 
tzig find, abermahlo eine ſeiche Vertaufchung Stau finden. Wir 
wollen aber jeder Spule die anfänglich ihr gegebene Rumımer la 
fen, und diefe Ortveräuberung weiter verfolgen. Dieß ide fel- 
gende Über: 
"Stand der Spulen nad der 


ı. Bewegung. ı » 345678 

6. .—.o. 1 3:547%6 | 1. Mafchenreike. 
10. .3ı5327%&86 

6. » .35 1 97.-:8 46 

10. , .5397ı8s:36,4 # ” 
6. » .5 7 38 1ı6.2 4 3 

10. . 715836 ı 4 3a) 7* ” 
6. »..78656 34 ı 38 

10, Te a 7 ’ 
6. » .8 67 45 33 ) 5 

10. j.6847251314 757 
6. .6 482715 ) 6 

10. 46 a8 ı9736/ ° ” 
6. » .4 23 61837 5 

10. »..24,1ı6385 >} nn.» 
6, » .31ı4365658 7 8 

10. » .ı 3314567 4 " ’ 


Man fieht, daß nach Vollendung der vierten Mafchenreihe 
jene Spule, welche anfangs die erfte war, zur legten, und bie 
legte zur erſten geworden ift; und daß nach acht Mafchenreiben 
jede Spule wieder ihren urfprünglichen Plag einnimmt. Diefe 


Bobbinnet⸗Maſchine mit doppelter Spulenreihe. 519 


Rückkehr findet überhaupt nach fo vielen Mafchenreihen Statt, 
ald Spulen. an der Mafchine vorhanden find. 

Eine der wefentlichen Eigenthümlichkeiten der befchriebenen 
Mafchine liegt in dem Umftande, daß die aufgefpannten Ketten 
fäden eine eingige vertifale Ebene bilden, und daß die Spulen 
gewöhnlich ebenfalls eine einzige Neihe bilden, welche fidy nur 
für jenen Zeitpunft augenblidlich in zwei Neihen abtheilt, wo 
Durch das Pläbewechfeln der Schlitten die Kreuzung der Eintrags 
fäden erfolgen fol. Die Bobbinnet» Mafchinen,, bei welchen die- 
fes der Fall ift, und die übrigens in mancherlei Einzelnheiten wie- 
der von einander abweichen, machen zufammen eine eigene Klaffe 
aud. ine zweite Hauptabtheilung bilden die Mafchinen mit 
doppelter Spulenreibe, welche fi) wefentlich Dadurch unterfcheis 
den, daß die Spulen ſtets in zwei Reihen abgetheilt find, die 
während des Webens bald auf den vorderen und hinteren Riegeln . 
einander gegenüber ftehen, bald beide auf den vorderen Riegeln, 
bald endlich beide auf den hinteren Riegeln vereinigt find. In 
den letzteren zwei Ballen fteden in dem nähmlichen Zwifchenraume 
der Riegel zwei Schlitten hinter einander, und die Länge der 
Riegel muß hiernach bemeilen feyn. Die Kette ift bei den Mas 
fhinen mit doppelter Spulenreihe auch in zwei Hälften getrennt, 
von welchen jede die ganze Breite einnimmt, und die, etwa wie 
zwei auf einander liegende Stücke Zeug, dergeftalt ausgefpannt 
find, daß ihre Fäden genau hinter einander ftehen. Wenn in der 
folgenden Reihe 

b b b h b b 

a a a a a a 
a die Fäden der vorderen, und b jene der hintern Kette bezeich⸗ 
net, fo gibt diefelbe einen Begriff von der Anordnung, wie fie 
im horizontalen Durchfchnitte fichtbar würde. Der Hauptvortheil 
bei diefer Einrichtung beftebt darin, daß die Zwifchenräume der 
Kette doppelt fo groß find, al& bei den Mafchinen mit einfacher 
Kette, und daß folglich die Riegel und Spulenfdlitten weniger 
zart und dünn fegn dürfen. Die Umfchlingung der Kettenfäden 
durch die Eintragfäden wird dadurch bewirkt, daß jede Kette durch 
eine eigene Leiterftange rechtd und links gefchoben werden fann. 
Denkt man fi z. ®., daß die Spulenfchlitten von vorn nad hins 


un. Bobbinnet. , "en: 
er ti 


zu der Fate gegangen feyen, und daß hierauf bie Faͤden a 

a vom AMord rechts, oder b um einen Abſtand links geſcho⸗ 
Wa, fo erhalten die Kettenfäden die Stellung 

1 xb b..b.b 
a a a a a a3 
uud wenn ſodann die Spulen wieder ‚nach vorn zurückkehren, fo 
werden ihre Faͤden die Bäden der bewegten Kette umfchlungen 
Nach dem Zufammenweben bilden, durch die Spannung 

der Eintragfäden ans einander gezogen, und durch dad Eingreifen 
der NRadelfiangen in der gehörigen Entferunng gehalten, die Keb 
senfäden nur eine einzige Reihe -.. 

. ab ab ab ab ab a b. 

Die Anzahl der Bewegungen, welche zur Bildung einer Mas 
ſchenreihe bei diefen Maſchinen erfordert werden, ift, nach ber 
befondern Eintichtung derfelben, verfchieden. Sie beträgt vier 
gehn, zwölf, zehn, ja bei einer neuern Art fogar nur feche. 

Als Beifpiel einer ſolchen Bobbinnet:- Mafchine ſoll diejenige 
beichrieben werden, welche auf Zaf. 33, Fig. ı5 im Aufriffe oder 
im der Vorderanficht, Fig. ı6 im vertifalen Durchſchnitte, Fig- 17 
in der Endanficht abgebildet ift. Der Kettenbaum s befindet fid 
bier in untern Theile, der Zeugbaum y dagegen oben, und das 
Weben fchreitet demnach von oben nach unten fort: eine Einrich⸗ 
tung, welche darum vortheilhaft ift, weil fich das Gewebe in einer 
Höhe befindet, wo man es bequem vor den Augen hat, um alle 
etwa eintretenden Unordnungen fchnell zu heobachten. = find die 
Mollen oder Spulen, auf welchen fich die flärferen Leiften » oder 
Endfäden befinden (&. 501); 3 die Gewichte des Kettenbaumes, 
weiche Die Kette anfpannen. Die letztere theilt fih, nachdem fie 
durch den Kamm 4 gegangen ift, in die zwei Hälften, von wel: 
chen eine jede ihre Fadenleiter an einer der Stangen r, r befikt. 
Jede von diefen zwei Stangen ift, unabhängig von der andern, 
ihrer Länge nad) (d. h. nach der Quere der Kette) verfchiebbar. 
m, m find die beiden Nadelftangen; über die weiter oben befind» 
liche Leifte 5 ftreicht das Gewebe auf feinem Wege nach dem 
Baume y hin, und durch die Sternrädchen b, 6 wird daſſelbe 
feiner Breite nad) ausgefpannt. Zwei ſolche Rädchen (vom der 
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©. 502 befchriebenen Einrichtung) find auf jeder Seite der Ma- 
ſchine angebracht, wie man dentlich in Fig. 15 bemerfen fann. 

Die Spulenfdhlitten ce, c jind von jenen der vorigen Ma 
fhine darin verfchieden, daß fie ein einziged dreiediges Ohr be: 
figen, welches nach abwärts gerichtet if. Sie ſtecken aud) hier 
zwifchen bogenförmigen Riegeln, deren fonvere Seite aber nach 
unten ſteht. Won den Riegelftangen d, d’ ift die vordere, d, 
ihrer Länge nad) vor der Kette verfchiebbar, die hintere liegt un: 
beweglih. Die Bewegung der Spulenſchlitten gefchieht Bier mit- 
telft Schieb » und Ziehftangen, auf eine Weife, welche man mit 
Hülfe der Fig. ı6 erfennt. Die Schiebftangen, e, e/, des 
ven auf jeder Seite der Kette eine angebracht ift, vertreten hier 
die Stelle der Stößer ; der wirffame Theil derfelben ift ein Lineaf, 
welches laͤngs den Niegeln, auf deren oberer Fläche, fortgleitet, 
um alle vor ihm befindlichen Schlitten nad der Kette hin, und 
durch diefelbe durch zu treiben. Es ift einleuchtend, daß hierdurch 
die Bewegung der Schlitten nicht vollendet werden fann; darum 
find die Ziehſtangen a, b, angebracht, von welden dieje: 
nige, welche auf der entgegengefegten Seite der Kette fich befin- 
det, die beinahe ganz durchgefommenen Schlitten an ihrem 
Ohre faßt, und völlig auf dieſe Seite zieht. Man ſieht 
aus der Zeichnung, daß diefe Stangen rund find, und daß jede 
derfelben eine linealförmige Schiene befigt, welche die ganze ihr 
dargebothene Reihe der Schlitten ergreift. Die Stangen drehen 
ſich mit Zapfen, welche fie an ihren Enden haben, in Löchern 
oder Lagern des Geftelles; und fie find fo mit einander zuſammen⸗ 
gehängt, daß eineder Drehung der andern, jedoch verkehrt, folgen 
muß. Diefe Verbindung ift aus Fig. 19 zu erfennen. Fig. 16 
zeigt die Stellung, welche die Ziehftangen haben, wenn eine 
Reihe der Spulen von den Riegeln ihrer Seite auf jene der ans 
dern Seite hinübergefchoben werden foll: die Schienen von a und 
b find nähmlich nach einwärts geneigt. In dieſer Cage hindert 
die Schiene der vordern Stange (b) nicht, daß die Schlitten 
diefer Seite von der Schiebftange e gegen die Kette hin getrieben 
werden; denn die Ohren der Schlitten find außer dem Bereiche 
jener Schiene, und gehen daher an ihr vorüber. Wenn die Schieh- 
Stange ihre Bewegung vollendet bat, fo flehen die Ohren der 
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Schlitten bereitd auf der hintern Seite der Kette; und drehen 


fi) nun beide Ziehftangen dergeftalt, daß ihre Schienen nad | 
auswärts einen Fleinen Winkel befchreiben: fo ftößt bei diefer Be: 


wegung die Schiene von a an die Ohren der Schlittenreihe,, und 


fhiebt Iehtere noch ein wenig weiter zwifchen den Riegeln hinem, | 


damit fie die Kette ganz verlaflen. Die eben durchgegangene 
Schlittenreihe hat die andere vor fich her geftoßen, und beide Rei⸗ 


hen befinden fi nun auf den Hintern Riegeln (ſ. Big. 19). 


Sollen hierauf die Schlitten wieder auf die vorderen Riegel über: 
gehen, fo muß diefe Bewegung durch die Schiebflange e’ begen- 
nen werden, nachdem die Schienen der Ziehftangen ſich wieder, 
wie in Fig. 16, einwärtd geftellt haben, um den Ohren der 
Schlitten aus dem Wege zu gehen. Bon der Größe der Bewe 
gung, welche die Schiebftange macht, hängt es ab, ob beide 
Reihen der Schlitten durch die Kette gehen, oder ob diefe Ver: 
febung nur die vordere Reihe trifft, während die hintere zwar 


— — — a 


Der Kette ſich nähert, aber noch auf den hinteren Riegeln bleibt. 


Iſt das Teptere der Hall, fo hat bei der darauf folgenden Dre 
bung der Ziehftangen (wobei ihre Schienen fid wieder nad) aus 
wärts richten) b die Beſtimmung, die vordere Spulenreihe gan; 
auf ihre Seite zu zieben, und zugleich muß a die hintere Reihe 
zurüdbalten, damit fie etwas von der Kette entfernt bleibe, und 
Die leptere an ihrer Verfchiebung nicht hindert (f. Fig. 20). 
Aus dem Vorjtebenden erſieht man, daß die an der gegen 
wöärtigen Mufchine vorfommenden Bewegungen folgende find: 
1) die Bewegung der Schiebſtangen (c, e‘); 2) die Drehung 
der Ziehſtangen (a, b); 3) die Verſchiebung der vorderen Kie 
gelitange (A) und der beiden Fadenleiterſtangen (r, r); 4) das 
Ausheben und Einfallen der zwei Nadelitangen (m, m); 5) die 
langjame Umdrebung des Zeugbaumes (y). Es gibt Maſchi⸗ 
nen, bei welchen dieſe verſchiedenen Bewegungen durch Schie⸗ 
ben, Sieben und Treten von den Händen und Füßen eines Ar: 
beiters bewirkt werden; die Zeichnungen der 33. Qafel ftellen aber 
die vortbeilbdaſtere Einrichtung vor, die Mafchine durch Umdre⸗ 
hung mittelſt Waſſer oder Dampf in Gang zu ſetzen. Zu diefem 
Vebuſe laufe ein endleſer Niemen uber den mit mehreren 
Rinnen verſedenen Kegel A, Ein an deſſen Welle befindliche, fo 
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genanntes Zentripetal= Getrieb greift zwifchen die fchräg einge 
fchnittenen Zähne des Rades C, und bewegt mittelft deflelben bie 
Hauptachſe D D D der Mafchine. B (Big. ı5) ift das erwähnte 
Zentripefil» Getrieb, welches eine ganz eigenthümliche Bauart 
bat. Es befteht naͤhmlich aud mehreren Krümmungen, welche 
auf der Fläche einer Scheibe angebracht find, und, wie Theile 
eben fo vieler Spirallinien, mit einem Ende dem Umfreife näher 
ſtehen, als mit dem andern. Das Rad, in welches es eingreift, 
erhält, gleich dem Made einer Schraube ohne Ende, fchräg ein- 
gefchnittene Zähne, deren Größe von der Stellung der Krümmuns 
gen auf B abhängt. Das in Fig. ı5 angebrachte Getrieb befipt 
vier Krümmungen, und greift in ein Rad mit ao Zähnen ; mithin 
verhalten ſich die Anzahlen der Umdrehungen, welche beide in einer- 
lei Zeit vollbringen, wie 5 gu ı. | 

An der Hauptachſe D figen, außer einem Zadenrade E, 
welches die Ziehftangen in Bewegung bringt, noch zwei andere 
ſolche Räder, F und G, welche die Schiebftangen beivegen, wie 
fpäter gezeigt wird. Das Ende der Hauptachfe trägt ein Zahn⸗ 
rad H (Fig. ı5), von welchem das weiter oben befindliche Rad 
1 gedreht wird. Mit der Welle dieſes letztern ift feft verbunden 
ein beſonders geformte Rad K, an welchem fich eine Reihe ges 
neigter Slächen befindet, deren Kanten in das Zahnrad L eins 
greifen, und gleich einer endlofen Schraube auf daffelbe wirken. 
Mittelt K wird das Rad L und feine horizontale Achfe M ums 
gedreht; und durch Zadenräder und geneigte Flächen, welche ſich 
an diefer Achfe M befinden, wird die fehiebende Seitenbewegung 
Der vordern Riegelftange und der Badenleiter, fo wie das Spiel 
der Nadelftangen, hervorgebracht. 

Wenn die Hauptachfe D auf die fchon befchriebene Art in 
Bewegung gefeßt wird, fo dreht ſich das gezadte Rad E in ber 
Richtung des Pfeiles (Fig. ı6). So oft eine Hervorragung dies 
fe Rades gegen die Friftionsrolle am Ende des um I’ bewegli⸗ 
hen Hebels N drüdt, wird diefer Hebel zu einer Schwingung 
genöthigt ; und da er oben durch ein Gelenk z mit der Ziehflange 
a verbunden ift, fo wird Iegtere geziwungen, fich zu drehen, wo⸗ 
bei ihre Schiene ſich von der Kette entfernt, und die gefaßten 
Spulenfdlitten mitnimmt (&. 523). Die Ziehftange b, welche 
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mit a auf zweckmaͤßige Weife zufammengehängt ift, muß dieſe Be: 
wegung mitmachen, 

Das Einfallen von N in emen 
tiefern Abfap des Rades E hat natürlich eine entgegengefehte Dre: 
Hung der Ziehftangen zur Folge. 7 (Fig. 16) if eine Feder, 
- welche den Hebel N in Berührung mit E erhält. 

Die Schiebftangen, e, e’, find an den Enden der Meafchime 
in zwei eifernen Viertelkreiſen £ befeftigt, von weldyen der Durch⸗ 
ſchnitt, Sig. ı6, den einen zeigt. Diefe Wiertellreife werben in 
fhwingerde Bewegung um ihre oben befindlichen Drehungspumnfte 
gelebt, und dabei ftößt abwechfelud Die vordere und Die hintere 
Schiebſtange an die vor ihr befindliche Schlittenreife. Zur Here 
vorbringung jener pendelartigen Bewegung dienen zwei an den 
Enden der Mafchine befindliche Stangen, wie g, weldye durch 
Gelenfe mit den Armen h verbunden find. Diefe Arme find wie 
der an der Welle i (fig. ı6, a7) befefligt, von welcher bie ge 
krümmten Arme O, P auögehen; legtere aber liegen mit den an 
ihren Enden angebrachten Friktionsrollen auf dem Umkreiſe ber 
gesadten Räder F und G. Es ift flar, daß jebes Mahl, wenn 
eine Erhöhung auf einem diefer Räder gegen den betreffenden 
Hebel druͤckt, die Welle i fich ein wenig drehen muß. Die Stan 
gen oder Arme h folgen diefer Bewegung, und ziehen ober ſtoßen 
mittelft g die Viertelfreife £ rüd oder vorwärte. | 

Es ift bereitö gefagt worden, auf welche Art die Belle M 
(Fig. 15, 17) in Umdrehung gefept wird. Auf diefer Welle be 
finden fidy zwei gezadte Räder, j, j (Big. 17), welche Durch ihre 
Abfäge (Erhöhungen und Vertiefungen) die beiden Fadenleiter⸗ 
flangen r, r (Fig. 15, ı6), und durch fie die Hälften der Kette, 
feitwärts ſchieben; k ift ein eben. folches Rad, welches die vor- 
dere Niegelftange, d (Big. 15, ı6), verſchiebt. Die Räder j, 
j, k, wirfen nicht unmittelbar auf jene Stangen, fondern auf 
drei aufrechtftehende Hebel 8, 9, 10 (Big. 17), welche unten ihre 
Drehungspunfte haben, und oben jeder die ihm zugehörige Stange 
berühren. Stählerne Bedern, am entgegengefegten (linfen) Ende 
der Mafchine, treiben die verfchobenen Stangen zurüd, wann 
ein tieferer Abfag eines Zackeurades an den Hebel kommt. Man 
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fieht in Sig. 15 bei 21 die Feder der vordern Sadenleiterftange, 
und bei 12 jene der vordern Riegelitange. 

Q, Q, auf der Achfe M (Fig. 17) find zwei an derſelben 
befeftigte ſchiefe Flächen (gleichſam Stücke eined Schrauben 
ganges), welche ſich mit drehen, nnd. weil fie einander gegen- 
über geftellt find, die zwei Nadelftangen abwechfelnd aus dem 
Gewebe zurüdziehen. Diefed Zurüdziehen einer Nadelftange, 
welches in dem Augenblide Statt finden muß, wo das Empor- 
fhieben des gebildeten Fadenfrenzes nöthig ift, wird durch Die 
Aufhängungsart jener Stangen möglich gemadt. Hm diefe zu 
erfennen, muß man die Anfiht Fig. 15 mit dem Durchfchnitte 
Fig. 16 vergleichen. Jede der Nadelitangen ift an ihren Enden 
zwifchen zwei fpigigen Zapfen in den Armen l, 1 des [1 förmigen 
Rahmens 1 1-1 eingehängt, fo, daß fie um jene Spitzen. fehr 
leicht fich drehen Fann, und die mit Nadeln befegte (innere) Seite 
vermöge ihres natürlichen Übergewichtes hinabfinft, wenn nicht 
irgend eine Vorrichtung dieſe Bewegung verhindert. Die hintere 
Nadelftange ift in Fig. 16 in diefer gefenften Lage zu fehen. Der 
Rahmen der Nadelftange hängt felbft wieder, oben, an den Ens 
den feines horizontalen Theiles 1! (Big. 15), beweglich zwifchen 
zwei Spigen (bei 1”, 1), wodurch es möglich ift, die Nadel: 
ftange von dem gewebten Stoffe zu entfernen, oder demfelben zu 
nähern. Eine doppelt gebogene Feder V (Fig. ı5, 17) treibt 
die beideg Nadelftangen nad) einwärts, gegen das Gewebe hin. 
Don dem Rahmen 1 1 1 geht ein winfelförmiger Arm AR aus, und 
dieſer trägt am Ende eine riftionsrole, gegen welche die ſchiefe 
Slähe Q drüdt, um die Nadelftange zurüc zu ziehen. Da die 
zurücziehende Bewegung völlig horizontal geichehen ſoll (was eben 
nur durch die doppelte Beweglichfeit ausführbar wird); fo iſt zu 
dieſem Zwede für jede Nadelftange ein zweiarmiger Hebel S, und 
am fürzern Arme desfelben eine Sriftionsrolle angebracht, welche 
Tegtere auf einem auswärtd von der Nadelftange hervorſtehenden 
Arme liegt, und, fo lange fie hier bleibt, das Hinabfinfen der in: 
nern Seite mit den Nadeln verhindert. Der Hebel S aber wird 
in der horizontalen Tage erhalten durch eine andere Friktionsrolle 
am Ende feines abwärts gebogenen, längeren Armes, inden dieſe 
Rolle auf dem Umkreiſe der balbrunden, mis M fich drehenden 
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Scheibe U ruht. So lange der freisförmige Theil diefer Scheibe 
mit der Friftionsrolle des Hebels in Berührung ift, bleibt der 
Hebel, und folglich die Nadelitange, in Ruhe; fommt aber bei 
fortdauernder Drehung der Welle M die gerade abgefchnittene 
Seite von U unter die Rolle, fo finft der Tange Arm des Hebels 
8 herab, der kurze geht dafür hinauf, und erlaubt feinerfeitd der 
Madelitange m fich fo in ihrem Rahmen zu dreben, daß die Na- 
dein hinabſinken. Dieſes Sinfen erfolgt, nachdem fur; vorher 
bie fchiefe Flaͤche Q die Nadelftange zurüdgezogen, und folglid 
ihre Nadeln aus den Löchern des Stoffes entfernt hat. 

Dad Spiel der Nadelftange ift, der Ordnung ded Vorgan⸗ 
ges nach, folgendes. Während einer halben Umdrehung der 
Welle M bleibt die Stange in Ruhe, indem ihre Nadeln in der 
zulegt gebildeten Loͤcherreihe fteden. Kommt nun aber die fchiefe 
Flaͤche Q an die Rolle des Armes R, fo drüdt fie mittelft des 
Iegtern den Rahmen I 1’ 1 hinaus, und zieht die Nadelftange 
(ganz horizontal, weil der Hebel S noch horizontal ift) aus dem 
Gewebe zurüd. Hierauf gelangt die gerade Hälfte der Scheibe U 
unter den langen Arm des Hebels S, und die Nadeln der heraus: 
gezogenen Stange verlaffen die horizontale Lage, indem fie (wie 
bereit8 erflärt wurde) hinabfinfen. In diefem Augenblide ift die 
fchiefe Flaͤche Q an der Rolle des Armes R vollends vorüber ges 
gangen, und die nun freie Gewalt habende Feder V treibt die Na- 
dein zwifchen die Kettenfäden hinein, wo fie unter Die eben gebilde: 
ten Fadenfreuze greifen. Die durch den Rahmen 1 hineingehende 
Schraube s fest, indem fie gegen das Geſtell der Mafchine ftößt, 
der Wirfung der Feder die beftinnmte Grenze. Die Sriftionsrolle 
am langen Arme von S fommt nun wieder auf den Freisförmigen 
Theil der Scheibe U; dadurch wird der kurze Arm niedergedrüdt, 
und diefer nöthigt die Nadeln, fich zur anfänglichen horizontalen 
Lage zu erheben, wobei fie die Fadenkreuze mit fich empor neh⸗ 
men. Eine eigene Vorrichtung ift vorhanden, um die von der Fe- 
der einwärts getriebene Nadelftange augenblicklich feitzuhalten, 
und dem Zittern derfelben, welches die Schwingungen der Feder 
bewirfen Fönnten, vorzubeugen. Dieß ift naͤhmlich der Einfall W 
(Big. 17), ein Hafen, der über den Arm R hinabfällt, und von 
dem emporgebenden langen Arme des Hebels S, auf welchem ex 
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aufliegt, in die Höhe gehoben, alfo ausgelöfet wird, damit die 
Nadelitange das nächte Mahl wieder zurüdigezogen werden fann. 

Das langſame Aufrollen des Gewebes auf den Zeugbaum 
ywird, in dem Maße wie die Arbeit fortfchreitet, von dem Rade 
X auf der Welle M bewirkt, welches zwölf halbfreisförmige Aus⸗ 
fchnitte auf feiner Peripherie hat. Ein Hebel Y (Big. 15) ruht 
mit feinem Ende, welches eine Sriftionsrolle trägt, auf dieſem 
Rade, und wird durch die Ungleichheiten desfelben zwölf Mahl 
bei jeder Umdrehung gehoben und gefenft. Jedes Mahl, wenn 
diefer Hebel in die Höhe geht, treibt er mittelft der Kleinen Stoß⸗ 
ftange t das Sperr-Rad o um einen Zahn weiter. An der Achſe 
dieſes Rades befindet fich eine endlofe Schraube p (Fig. 17) 
welche in dad am Zeugbaume befindliche Zahnrad q eingreift, und 
jenen. Baum mit der geringen Geſchwindigkeit umdreht, welche 
zum Aufrollen des Gewebes nöthig ift. Die Gefchwindigfeit des 
Zeugbaumesd muß fich nad) feinem Durchmeffer und nad) der Seins 
heit des Gewebes richten. Wird angenommen, daß der Baum 
3 ZoU die fey, fo Fann man dem Rade q 36 Zähne geben, wenn 
die Schraube p ein einfaches, oder 72, wenn fie ein doppeltes 
Gewinde hat; das Sperr:Rad o erhält dann etwa 48, 56, 64 
oder 72 Zähne, wenn die Kette des Bobbinnet 600, 700, 800 
oder goo Fäden in der Ellenbreite enthält. Diefe Beftimmungen 
find zwar einiger Maßen willfürlic, dürfen jedoch nicht wefentlicy 
verändert werden, wenn die Löcher des Gewebes eine gute, vers 
haͤltnißmaͤßige Form gewinnen follen. 

Damit man den Gang der Mafchine nach Belieben unters 
brechen fann, ift die in Big. ı8 abgebildete Vorrichtung anges 
bracht. Der .gereifte Kegel A, den man bier im horizontalen 
Durchſchnitte fieht, ſteckt loſe auf feiner Achſe a, kann jedoch fe 
mit derfelben verbunden werden durch den Sriftionöfegel b, wel⸗ 
cher auf der Achfe a fich verfchieben läßt, aber jederzeit mit ihe 
zugleich fi) drehen muß, weil er in feiner Durchbohrung Rinnen 
befigt, in welche entfprechende Rippen der Achfe eingreifen. Hinten 
an dem Kegel ift eine rollenförmige Scheibe c befeftigt, und .der 
Kegel felbft, ſammt diefer Rolle, wird durch ein Paar Bedern d 
in die Fonifche Vertiefung von A hineingedrüdt. Die hierdurch 
bervorgebrachte Reibung zwilchen A und b reicht hin, beide Theile 
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fo feft zu vertinigen, daß mit A zugleich auch b, und folglich a, 
fid) drehen muß. Die ganze Mafchine fommt auf diefe Art in 
Bewegung. Eine Stange u u (f. auch Fig. ı5) trägt an ihrem 
Ende eine geneigte Fläche e, welche durd) eine ſeitwaͤrts gerich- 
tete Verfchiebung von u gegen die Seite der Rolle c gebradt 
"wird. Wenn der Arbeiter die Mafchine zum Stillſtehen bringen 
will, fo fihiebt er die Stange u links; dadurch drückt die fchiefe 
Flaͤche e gegen den vorftehenden Kranz der Nolle-c, und entfernt 
Diefe, nebft dem Kegel b, von A. Mithin hört die oben erwähnte 
Reibung und die Folge derfelben, nähmlid) die Umdrehung der 
Achſe s, auf. 
| Der Druck ded Kegels b gegen die Innehivand von A foll 
gerade fo groß feyn, daß die Davon entfichende Reibung hinreicht 
zur Überwindung des Widerftandes, welchen die Mafchine bei 
ihrem Gange leiſtet. Kaͤme zufällig einer der Spulenfchlitten in 
eine fehlerhafte Lage, fo würde der dadurch vergrößerte Wider: 
ftand die Reibung zwifchen A und b überwinden, und die Ma: 
ſchine von felbft ſtehen bleiben, 
Das Schwungrad f, welches fich an der Achfe a des Kegeld 
‚ befindet, macht die Bewegung der Mafehine gleichförmig. 
. K. K. 


Bohrer, Bohrmaſchinen. 

Das Bohren hat zum Zwecke, runde Löcher in haͤrteren Ma: 
terialien hervorzubringen. Es unterfcheidet ſich wefentlich von 
manchen anderen Verfahrungsarten, welche einen ähnlichen Er: 
folg haben. Das Durchſtechen mit Nadeln und Ahlen, welde 
legtere von manchen Holzarbeitern auch Spipbohrer genanuı 
werden; das Durchbrennen des Holzes mit glühenden Eifen, und 
des glühenden Eifens mit Schwefel; dad Durchſchlagen der Me: 
tallbleche mit Punzen und Meißeln, des glühenden Eifens mittelſt 
der Durchfchläge, das Ausfchneiden tunder Blaͤttchen aus Blechen 
mittelft der Durhfchnitt: Preifen, bringen zwar ebenfalld runde 
Löcher hervor ; allein außerdem, daß dem Bohren immer der 
Begriff einer Drehenden Bewegung zuni Grunde liegt, wird dabey 
das im Bereiche der ſchneidenden Theile des Bohrers Tiegende 
Material fait immer ganz oder wenigftend zum Theil zerfleinert 
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oder in Späne verwandelt; daher ijt faft immer die Entitehung 
des Loches), nur in höchſt wenigen einzelnen Fällen der ausge: 


fohnittene Theil des Materiales, als Hauptzweck der Operation 


anzufehen. 


Außer der drehenden Bewegung ift aber auch noch eine zweite, 


geradlinige, in der Richtung der Achfe des Bohrers, unumgänglid) 
nothwendig, indem diefe, mit der nöthigen Kraft angebracht, das 
allmaͤhlige Eindringen des Bohrers bewirkt. Meiftend wird der 
Bohrer um feine Achfe gedreht, und zugleich gerade in das Mas 
terial eingedrüdt; es gibt aber auch, wie die Kolge lehren wird, 
nicht zu feltene Faͤlle, wo die Arbeit dem fich drehenden Bohrer 
zugeführt wird; ferner folche, wo diefer gang unbeweglidy liegt, 
und das zır durchbohrende &Stüd beide Bewegungen erhält; end- 
lich auch folche, wo der Bohrer der fid) umdrehenden Arbeit ents 
gegen geführt wird. 

Nach der Hätte des zu bohrenden Materiales, nach dem Be: 
füge beifelben, nach der Größe der Löcher, und nach manchen ans 
dern Rüdfichten find die zum Bohren dienenden Vorrichtungen ſehr 
verſchieden. Da jedoch die bedeutendften Abweichungen in Rück⸗ 
fiht auf die Befchaffenheit des zu bohrenden Stoffes Statt finden, 
obwohl auch hier Übergänge und Ausnahmen vorkommen; fo Iafr 
fen fich alle Vorrichtungen zum Bohren am bequemften und ver» 
ftändlichften nad) den zu behandelnden Materialien ordnen und 
befchreiben. Im Folgenden wird daher zuerft vom Bohren der 
Metalle, dann vom Bohren in Holz, und endlich vom Bohren des 
Glaſes und der Steine die Rede ſeyn. Bohrer und Mafchinen 
aber, welche nicht zu allgemeinen, fondern zu mehr fpeziellen Zwecken 
angewendet werden, oder nur gewiſſen einzelnen Fabrikationsar⸗ 
ten eigenthümlich find, würden hier außer dem nöthigen Zufam: 
menhange ftehen, und fönnen daher in der Regel bloß vorläufig 
angedeutet werden, 


I. Bohren in Metall. 


Das Bohren der Metalle kommt am häufigiten, und zu 
den verfchiedenften Zweden, z. B. zu Löchern für Schrauben und 
Stifte, ald Vorbereitung für. vieredige und andere Durchbrechuns 


gen u. fe w. vor. Daher ift ed bei der fo abweichenden Beſchaf⸗ 
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fenheit der Löcher gar nicht zu verwundern‘, daß die Anzahl der 
verfchiedenen Metall-:Bohrer, und der zu ihrer fchnellern und be: 
quemern Benutzung angeivendeten Vorrichtungen und Mafchinen 
ziemlich groß if. Die Unterfchiede betreffen ſowohl die eigentls 
hen Bohrfpigen oder Schneiden, als auch die Mittel, diefelben 
in Wirffamfeit zu fegen. Bei fleineren Bohren, auf welche man, 
ohne fie zu biegen, keinen ftarfen Drud ausüben kann, ift eine 
fhnelle drehende Bewegung am rechten Orte, bei größern wird 
mehr Kraft angewendet, welche den Mangel der Gefchwindigfeit 
erſetzt. Wo überflüjlige Kraft vorhanden ift, wie z. B. bei grö: 
‚gern Drebbänfen, kann auch felbft beim Bohren großer Löcher 
die Sefchwindigfeit bedeutend vermehrt werden. 

Die Bohrer müffen von Stahl, an den Schneiden gehärtet, 
jedoch, damit fie nicht zu leicht brechen oder fchartig werben, bis 
zur gelben Farbe nachgelaffen feyn. Die Schneiden fchleift man, 
fobald fie anfangen ftumpf zu werden, mit Shl, am beften auf 
‚einem Tevantifchen Schleiffteine, wieder zu. Auch beim Bohren 
felbft wird, bei Mefling und ähnlichen Metallmifhungen Ohl, 
bei Eifen und Stahl aber Waller zu Hülfe genommen, nicht fo 
wohl um die Reibung zu verhindern (wodurch im Gegentheil die 
Wirffamfeit der Schneiden geringer wird); fondern um ihre zu 
flarfe Erhigung zu vermeiden, durch welche fie blau anlaufen, 
weich, und bald ganz ftumpf werden würden. 

Unterfchiede, welche noch ferner bei der Behandlung ver: 
fhiedener Metalle zu bemerken find, werden bei der nachfolgen- 
den Auseinanderfeßung gelegenheitlich angedeutet werden. Jedoch 
verfteht es fi von felbft, daß ihrer großen Härte wegen, Stahl, 
Schmiede: und Gußeiſen am fchwerften, Meiling, Kanonenme 
tall und ähnliche Mifchungen in der Negel weit leichter zu bohren 
find. Die edeln Metalle, bei welchen immer nur fleinere Löcher 
zu bohren find, nähern fich dem Meiling, felbit das Gold nidt 
ausgenommen, welches befanntlich nur legirt verarbeitet wird, 
und in diefem Zuftande härter ift, als im ganz reinen. 

Die einfachften Bohrer, welche nahmentlich z. B. bei den Uhr: 
machern, und zwar von verfchiedener Größe, vorfommen, find die 
Rollenbohrer. Einer der Fleinften, ein fogenannter Zapfen: 
bohrer, um die Zapfenlöcher für die Naderwellen in den Ta⸗ 
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fhenuhren zu bohren, ift, und zwar in natürlicher Größe, auf Ta⸗ 
fel 34, Big. 43, abgebildet*). Die Bohrſpitze d ift hier mit dem 
Schafte ce b aus Einem Stück. Das hintere Ende b bildet eine 
kegelfoͤrmige Spitze; die Rolle a, bei diefem von-Meifing, bei den 
größern Bohrern aber von hartem Holz oder Horn, wird fo fell, 
daß fie fich nicht losdrehen fann, auf den Schaft aufgepaßt. Die 
Beichaffenheit der Schneide fieht man an dem ‚größeren, auf der- 
felben Tafel, Bigur ı, a von der Släche, b von der Seite darge: 
ftellten Bohrer. Die breiten Flächen find, fo wie die beiden ſchma⸗ 
len, unter fi ganz gleih. Das fchneidende Ende ift dünner 
und breiter, als der Schaft des Bohrers, und mit. vier in eine 
Spitze zufammenlaufenden Facetten zugefchärft. Den mit n,.n 
(auf a), bezeichneten Abfchrägungen entfprechen daher zwei gleiche 
auf der Hintern Seite, fo daß die fehneidenden Kanten in- der 
Mitte der Dicke des Bohrers liegen, die Spitze aber in der Achfe 
deſſelben fich befindet. Die Wergleihung der beiden Anfıchten a 
und b mit dem Grundriffe c der von unten angefehenen Schneide 
wird die Befchaffenheit derfelben hinreichend deutlich machen. 

Ein unentbehrliches Hülfswerkzeug beim Gebrauch der Rol⸗ 
Ienbohrer find die auch beim Drehen auf dem Drehſtuhle nothwen⸗ 
gen Drebbögen. Vie beftehen aus einem langen, fehr elafti- 
fhen Stäbchen, oder einer dergleichen Schiene, woran eine 
Darmfaite, von einer der Größe der Rolle entfprechenden Dice, 
angebracht if. Bei ganz feinen Arbeiten erfegt die Stelle der 
Saite ein Roßhaar ; ganz große Drehbögen verfieht man mit einem 
zufammengedrehten Streifen roher Rindshaut. Man hat Drehbös« 
gen von fpanifchem Rohr, wozu man entweder runde. Stäbchen 
deſſelben, oder die Hälfte eines in der Mitte zerfchnittenen fär- 
fern Rohres nimmt; ferner folhe aus zähem, etwa Nußbanm⸗ 
Holz, welche am wenigften Bederfraft äußern, und daher felten vor« 
kommen; folche aus Fiſchbein, welches für gewöhnliche Arbeit das 





*) Da e& fich leicht than ließ, fo find bei allen zum gegenwärtigen Ars 
tifel gehörigen Figuren die aus Metall verfertigten Haupftheile mit 

‚ Meinen, die aus Holz beitehenden aber mit großen Buchſtaben bes 
zeichnet worden. Daß gleihe Buchftaben auf zufammengehörigen 
Zeichnungen auch immer die gleichen Theile andeuten verſteht 


ſich faft von felbft. 
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beſte Material, ſehr elaftifch und dauerhaft if, wenn ed manch⸗ 
mahl, um es gefchmeibig zu erhalten, mit Ohl eingerieben wird; 
endlich folche aus dünnem, federhartem Stahl, wozu man fih 
bei ganz großen. Rollen alter Rappierflingen zu bedienen pflegt. 

Figur 28, 29, Tafel 34, iſt ein bei den englifchen Uhe⸗ 

machern gebräuchlicder Drehbogen. Es ift a a. eine breite, 
dilnne, auf beiden Flaͤchen etwas erhabene, elaſtiſche Stahl⸗ 
fhiene, deren Angel in dem Hefte D fiedt. Die Saite iſt bei 
‚e an ber hafenförmig gebogenen Schiene befeftigt, mit ihrem 
andern Ende aber durch ein Loch vom s gezogen, und dort an 
gebunden , oder mit einem Knoten verfehen. Die Adhfe s 
geht ducch die Dicke des Xheiled r, und läßt fh. am Lappen 
e drehen. Sie trägt auf der obern Flaͤche des Drehbogent, 
Big. 29, das SpereHad q, in welches der Hafen m einfällt, 
Der durch dad Federchen p wit den Zähnen im Eingriff erhal 
ten wird. Man fieht leicht, daß, wenn oe, Big. 26, mach ber 
gehörigen Richtung gedreht wird, durch dad Aufwinben ber 
Saite auf = die Feder a a fich biegt und fpaunt; daß dieſe 
Spannung aber auch auffört, und a a vermöge feiner Feder: 
Praft fich wieder gerade richtet, fobald durch einen Drud auf n 
der Sperrhafen audgelöit ift. 

Die gewöhnlichen Drehbögen haben diefe zufanmengefepte 
Einrichtung nicht. Die Saite wird in einem Loche des untern 
Theiled, der feinen befondern Griff befigt, feſt gemacht, oben 
aber mit einem Knoten verfehen, und diefer, wenn der Bogen 
aus Fiſchbein oder Rohr ift, in einen, an feinem obern Ende 
gemachten fchmalen Einfchnitt eingelegt; welche einfache Vor: 
kehrung zum Spannen des Bogens völlig hinreichend iſt. Nur 
felten bringt man am freien Ende deilelben einen Hafen, und 
an der Saite eine demfelben entipredhende Schlinge an. 

Die Rollenbobrer werden faft ohne Ausnahme in wag- 
rechter Lage angewendet, und bedürfen eines feiten Stügpunf: 
ted für das fonifhe Ende b, Big. 43. Man gibt daher dem 
auf der Werkbank befefligten Schraubftode an der linfen Sei⸗ 
tenfläche feines Hinterſtuͤckes oder feines Kopfes eine oder meh- 
vere feichte trichterförmige WBertiefungen von  verfchiedener 
Größe. Kleinubrmacher gebrauchen auch wohl ein eigenes 
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Bohrſtöckchen, Zaf. 34, Fig. 35. Die Holzfchraube d, 
und die über ihr fichtbare runde Platte e dienen zur Befe—⸗ 
fligung auf dem Werktiſche; a ift die Lage, in welder das 
Stoͤckchen dem Arbeiter zugefehrt ift, b die innere, mit den Loͤ⸗ 
chern oder Grübchen verfehene Flaͤche. Ein Gewinde erlaubt, 
die obere Hälfte des Werfzeuges wie c umzulegen, damit es, 
wenn es nicht gebraucht wird, andern Arbeiten nicht binderlich 
ift; dad Gewinde ift nach Ausweis der Zeichnung fo gearbeitet, 
daß in der Tage a das Bohrſtoͤckchen nicht nachgeben und nad 
rückwaͤrts ausweichen kann. 

Vor dem Bohren iſt es noch noͤthig, auf der Arbeit den 
Punkt anzudeuten, wo der Bohrer wirken ſoll. Man bedient 
fi) dazu des ſogenannten Körners, Big. ıB, eines mit einer 
Fegelförmigen gehärteten Spitze a verfehenen Stahlftäbchene. 
Durch einen oder mehrere Hammerfchläge auf dieſes Werkzeug 
zwingt man daffelbe in das Metall einzubringen, und ein der 
Form feiner Spipe entfprechended Grübchen zum Anfegen der 
Bohrſpitze hervorzubringen. 

Zum Bohren felbft wird die Schnur des Drebogens e ein 
Mahl um die Rolle des Bohrers gefchlungen, wodurd, fich der 
Drehbogen fpannt, fo daß die Schnur feit auf der Nolle liegt, 
wie Taf. a2, Fig. 47. Das Fonifche Ende des Bohrers wird 
in eines der Töcheldhen am Schraubftode oder Bohrſtoͤckchen ein- 
gefept, die Spige des Bohrers aber in die durch den Körner 
bervorgebrachte Vertiefung des Arbeititüdes. Diefes hält man 
entweder unmittelbar, oder in einen Seilfloben feft eingefpannt, 
mit der linfen Hand, und drüdt ed mäßig gegen die Bohrfpige, 
während man mit der andern Hand den Drehbogen abwechjelnd 
auf und nieder zieht. Die Saite oder Schnur verfeßt Durch ihre 
Heibung die Rolle in Umdrehung , indem gleichzeitig der Drud 
gegen die Spige des Bohrers deilen ununterbrochenes tieferes 
Eindringen zur Folge hat. Das Loch fällt gerade aus, wenn die 
Achfe des Bohrers fortwährend einerlei Richtung gegen die Flaͤche 
der Arbeit behält, wenn die Spige des Bohrer genau in der 
Achfe deſſelben fich befindet, und wenn der Schaft dee Wohrers 
fi nicht (wegen zu geringer Dide oder: zu flarfen Druckes), 
frummt oder federt. 


5345 . Beer, Bohrmaidiiken. '- 

Bei tichen Löchern reichen -aber fell Die angegebenen Be: 
Dingungen nid hin, Diefelben rein und volfommen zu erhalten. 
Dian muß hier den Dechſtuhl zu Hülfe nehmen, und anders verfah- 
zen. Da in diefem Falle nicht der Bohrer, fondern Die Arbeit fh 
Dechen muß, fo bringt man auf der lchtern eine Dreprolle (em 
Süälföwerlseug,, über welches der Artikel Dreh ſtuh l Auflauf 
geben wird) an, und verficht fie an beiden Enden mit einer duch) 
wird fie an die in der feſten Docke des Drehſtuhles befefligte S:pige 
angefienmt, während man im die andere den Bohrer einfept, wel: 
cher in der gehörigen Höhe auf der Auflage des Drebfiuhles ruft, 
und bloß in gerader Richtung gegen die in Umdrehung verfegte 
Arbeit geführt und augedrüdt wird. Man verhindert dadurch, 
Daß der Bohrer eine fefle Unterlage,. und feine drehende Bewe⸗ 
gung hat, fein fonft unvermeidliched Schwanfen, und wendet dieſe 
Art vorzugehen für tiefe Löcher, wie man künftig ſehen wird, au 
beim Bohren auf der Drehbank, und noch iu andern Bällen, z. B. 
bei mehreren Kanonen-Bohrmafchinen, mit großem Vortheile an. 

Gewoͤhnlich iſt die Spitze des Bohrer mit dem Schafte 
deffelben nur bei den Heinern Bohrern der Uhrmacher aus Einem 
Stücke gearbeitet. Weit bequemer trifft man eine ſolche Einrich⸗ 
tung, daß man in den nähmlichen Schaft nach Belieben usd nad 
dem wechjelnden Bedürfnilfe verfchiedene Bohrer, auch wohl ans 
dere auf die gleiche Art zu bewegende Werkzeuge (Verſenker, 
Reibahlen u. f. w.) einfegen fan. Größere Bohrer müſſen immer 
auf diefe Art befchaffen ſeyn, weil die Schneiden ſchnell ſich ab⸗ 
nugen, und dann das ganze Werkzeug zu bald völlig unbrauchbar. 
feyn würde. Mit Ausnahme der Fig. 43 find alle auf Taf. 34 
abgebildeten Bohr - Vorrichtungen von der eben angedeuteten 
Art, daß nähmlich die fchneidenden Theile herausgenommen und 
gewechjelt werden fönnen. Man kann zu Diefem Zwede auf mehr 
ald einem Wege gelangen, jedody müfjen die eingeftedten Bohrer 
immer vollfommen feſt bleiben, und von der Achfe ded ganzen 
Werkzeuges nicht abweichen. So gibt man dem Untertheile.des 
Bohr⸗Inſtrumentes ein vierediges, fih nach oben allmählig veren- 
gernde® Loch, in welches der darnach geformte Schaft der Bohr: 
fpige paßt, welcher ſich durch den Druck beim Bohren von ſelbſt 
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einflemmt. An Sig. ı, 2, 3 bemerft man die mit a, b begeichne- 
ten, zum Einpaffen in das Inftrument geeigneten Köpfe; Sig. 33, 
24 aber zeigt folcye eingeſteckte Bohrſpitzen. Meiſtens ift über 
dem Loche noch eine ganz offene Durchbrechung (r, r der letztge⸗ 
naunten Figuren) vorhanden, um den Bohrer, wenn er fich feflge- 
Femme bat, mittelft eines Eifenftäbchens heraus zu ftoßen. Klei⸗ 
nere runde Bohrerfchäfte laßt man auch oft an dem der Spike 
entgegengefepten Theile rund, und ſteckt fie in ein genau für fie 
paflendes Loch der Bohrfpindel, wo fie durch eine Druckſchraube 
(in Fig. 32 und 33 mitr bezeichnet) leicht zu befeftigen find. Jedoch 
ift die Schraube beim Arbeiten nicht felten im Wege, auch drüdt 
fie, wenn das Loch nicht fehr genau ift, den Schaft leicht zur 
Seite, alfo außer die Achfe. ' | 
Andere Arten, die Bohrer mit dem dicker gelajjenen Ende 
des Werkzeuges zu verbinden, find in Big. ı4 bis 17 vorgeftellt, 
unter welchen Sig. ı4 die beite feyn dürfte. Auch Bier ıft ein 
ziemlich tiefes, genaues Lody vorhanden. Der Schaft des Boh⸗ 
ters iſt oben zur Hälfte abgefeilt, fo wie ed in Fig. 10, c, c von 
zwei Seiten zu fehen ift. Über dem Loche wird auch die Spindel 
halb eingefeilt (bei a, a, Fig. 14), fo daß demnach die abgefebte 
ebene Fläche des Schaftes auf jener durch den Einfchnitt in der 
Spindel entftandenen feft aufliegt, folglich der Bohrer weder aus 
der Achfe fonımen, noch auch fich drehen kann, wie die Betrach⸗ 
tung des Durchfchnittes c, Fig. 24, noch deutlicher machen wird, 
Die Bohrfpigen der Figuren zo, 21, 2b, 34 find auf diefe Art 
eingeftedt. Didere Bohrer dreht man fo dünn, daß ihr Ober: 
theil für das Loch, der Spindel paßt, wie r in Fig. 30. Auch in 
Sig. 15 ift ein rundes Loch, und oberhalb deffelben ein Ausfchnitt a 
angebracht, welcher fo wie im vorigen Beifpiele zugleich den Nupen 
bat, daß man bei demfelben den Bohrer, wenn er fich feſtgeſetzt 
bat, heraus ftoßen fann. Das obere Eude des legtern ift fehräg zu⸗ 
gefeilt, und ftemmt fich gegen den wagredht durch den Spindelfopf 
gehenden Stahlftift r. Auch die Spindel a, Fig. ı6, ift gebohrt, 
aber mit einem Schraubengewinde verfehen,, und dann ein Mahl 
oder auch über Kreuz eingefchnitten. Zwifchen die ſich federnden 
Theile b, o wird der Bohrer e geftedt; die im Durchfchnitte ges 
zeichnete Schraubeumutter d drüdt b, c zufammen, und Eleumt 


den Nebeer fehr feſt ein. Fig. 17 hat eine ähnliche Einrichtung, 
wu Iuimdrs ich hier die Schraube weiter oben an der Spindel, 
war das gefpaltene Ende ift zangenförmig gebildet. Die auf: 
aeihranbte Huülfe a a, deren innere Höhlung nach unten allmah- 
ig tager wird, drüudt die zwei Lappen der Zange zufammen, umd 
am den zwifchen ihnen befindlichen Bohrer c. Bei den zwei leptern 
Einfpannungsarten hält es aber ſchwer, etwas lange Bohrer ge: 
mau in die Achfe des Inſtrumentes zu bringen. 

Wenn mehrere Bohrer von ſehr verichiedener Stärfe an eine 
und derfelben Spindel angebracht werden follen, fo ift es oft nö 
thig, in das für die dickeren beftimmte weite Loch ein Zwifchenfutter 
einzulegen, um die Dünneren in demſelben anbringen zu Fönnen. 
Fig. 41 ift ein Beifpiel einer folchen Vorrichtung. Um die Bohrſpitze 
a gebrauchen’ zu fönnen, wird fie in ein Rohr b, dieſes in c, die: 
fe in d, und d endlich in das Hauptſtück e geftedt. Die Schrau 
ben r befeftigen die einzelnen Theile. Man fieht leicht, daß flatt 
a auch die gleiche Bohrfpige a‘, flatt a b der Bohrer b/, ftatt a b 
e der mit c/ bezeichnete, d’ endlich unmittelbar in e paſſen wird. 

Auch den Schneiden der Bohrer gibt man verfchiedene Fer: 
wien , welche eine nähere Betrachtung verdienen. Der gewöhn: 
lichiten, Fig. ı, Zaf. 34, iſt bereitö oben gedacht worden. Ob—⸗ 
wohl Bohrer von diefer Sorm bei Uhrmachern und Mechanifern 
fehr häufig vorfommen, fo taugen fie doch nur wenig. Der Gang 
des Bohrers wird zwar durch die Spige, in welche feine vier Zu 
fhärfungen zufammenlaufen, fehr fiher, allein die zwei fcharfen 
Kanten in der Mitte feiner Die Fragen und [haben mehr als fie 
ſchneiden. Sie werden, fo wie die noch dünnere Spitze, fehr 
bald ftumpf, und müſſen beftändig nadhgefchliffen werden. Da 
der Drehbogen den Bohrer abwechfelnd nach der einen und nad) 
der andern Richtung in Umlauf bringt, fo fchneidet ein folcyer 
Bohrer auch nach beiden Richtungen, und fcheint daher zeitiparend 
zuwirfen. Allein die Schnelligfeit, mit welcher er ftumpf wird, hebt 
diefen Vortheil wieder ganz auf, und folche Bohrer ftehen den 
gleich zu befchreibenden, fogenannten einfchneidigen (Fig. 2) 
fehr weit nah. Hier bilden an a nur zwei, aber fchräg laufende, 
jedoch gleichbreite Fleine Flächen die Schneiden, weldye zwar we: 
niger ſcharf, aber weit dauerhafter find, als. die Dünnen Schneiden 
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der gemeinen Bohrer. In der Anficht der Flaͤche a ift e die 
fharfe Kante diefer Seite, während die Linie bein einen ſtum— 
pfen Winfel andeutet, welchem gegenüber, bei m, die Schneide 
der hintern Seite fi) bildet. Die Schneiden laufen, wie man aus 
ihrem Srundriffe ce ſieht, nicht in eine Spige, fondern in eine 
Pleine fchiefe Linie zufammen, wodurch aber auch wieder, gegen 
jene, an Dauer gewonnen wird. : Man braucht foldhe Bohrer 
vorzugsweife auf Eifen und Stahl, und für größere Löcher. Die 
Schneiden werden fchärfer und feiner, wenn man über jeder eine 
halbrunde, feichtere oder tiefere Rinne anbringt, wie e, Fig. 3 
die Löcher werden dann fehr rein. Aber bier bleibt unten, wo die 
Schneiden fich vereinigen, eine Linie oder Kante, wovon bie, für 
den gewöhnlichen Gebrauch ganz unbedeutende Folge ift, daß am 
Grunde eined nicht ganz durchgebohrten trichterförmigen Loches 
eine Fleine Kreiöfläche entfteht. Soll diefes nicht gefchehen, wie 
z. ©. bei den fegelförmigen Töchern oder Verfenfungen der Theils 
fcheiben an Näderfchneidzeugen, fo muß man dem Bohrer die 
Form wie Big. 4 geben. Diefe unterfcheidet fi) von der vori- 
gen dadurch, daß die Zufchärfungsflächen ungleich breit in eine 
Spige auslaufen, welche aber freilich wieder weniger dauerhaft 
ift, und daher oft machgefchliffen werden muß. Bohrer, wie Fig. 9, 
mit einer runden, auf beiden Blächen gleichen Zufchärfung, wo⸗ 
bei die fchneidende Linie wieder in Die Mitte fällt, wie hei Fig. », 
fommen nur felten vor, indem ihnen wegen des Mangels eines 
in die Drehungsachfe fallenden Winfeld die gerade Leitung fehlt, 
und fie für tiefere regelmäßige Löcher nicht zu brauchen find. 

Die Bohrer Fig. 6 bi6 13 find nur auf der Drehbank, 
oder in eigenen Bohrgeſtellen unwendbar ; von ihnen wird weiter 
unten die Rede feyn (©. 542). 

Größere, mit dem Rollenbohbrer zu bohrende Stüde, welche 
man nicht mehr in der Hand halten kann, werden entweder an 
die vordere Kante der Werfbanf angelegt, oder in den Schraub: 
flod gefpannt, und erfordern eine andere Art der Behandlung. 
Hierzu gehört die in Sig. 19 und 20 abgebildete Vorrichtung, Der 
Bohrer felbft (Big. 20) bedarf Feiner Erflärung; Fig. 19 iſt das 
Bohrbret (Bruftbret), und a eine mit den nöthigen Vertie⸗ 
fungen verfehene Stahlplatte auf demſelben. Diefes Bret wird 
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u ne Lan: be ir Cherleik gelegt, ter Eiehrer mu dem Im 
(se Zum m sur vumer Ternefungen, mu ter Eruge alır an du 
Ziuen uuptigs- Der Trebbogen wırd mu der rediera ZNE} 96 
isn, seiten) mau 228 Zret mut der linfen bals, zmd auf dei 
Juhu zur um Zorderlete tradı Ta men muhe gemam Ich 
Zum, u Be Zohrer dre gerade Richtung har mmd beibehält, je 
BEEEE RER JiTE einer HIleinen Spiegel zu Gulfe, um wweldyem mus 
jene ing ormsn berdechten und nad Bedurfmb andern fans. 
Dis ngeifermze rege r, Big. ı9, Findet Aumendung, WeHE 
Zume Irheutiiide nei und gerade gebohrt werden fellen. Der 
Behrır mu ın den Echraubfiod eingefpaunt, und Die ZmE einer 
Dusheslle verjebene Arheır ‚wilden r und der Spitze des Bohrers 
innen? , turchtebr. Es int mod on;umerfen, daß das Bohr 
us munchmahl wieredig gemacht, mit einem Riemen verichen, 
ui dieſer entweier von dem Arbeiter. um den Hals gehangen 
ater am Leibe fer geichnalls werd. 

Mur dem beichriebenen Rollenbohrern fann nur bori;ontal 
jet greße linbequemlichkeit gebohrt werden; denn um fie fenf: 
sucht auf liegende Arbeirtlüde anzuwenden, mufte man ein Stud 
wurd Blech mittelſt eines in feiner untern Flache befindlichen 
Grubchens auf das koniſche Ende des Bohrers euflegen, und fo 
au; den legtern, Durch das in der einen Hand zu baltende Blech, 
den ncıhigen ſenkrechten Drud anbringen. Man har aber weit 
zweckmaͤßigere Vorrichtungen zu diefem Behufe. Ein Bohrer, wel: 
er ın verfhiedener Größe bei Buͤchſenmachern, Schloſſern und 
andern Metallarbeitern vorfommt , und fowohl wagredht an die 
Bruſt geitemmt, ald auch ſenkrecht mit der Iinfen Hand gehalten 
werden fann, it in Fig. 23, Taf. 34, abgebildet. Die Spindel iſt 
mir einer Hulje umgeben, deren aufgefchraubter Kopf A die ſtaͤh⸗ 
lerne, zum Anlaufe des koniſchen Spindelendes nöthige Pfanne f 
enthalt. In der meilingenen Faſſung c d läuft der untere Theil 
der Spindel. Auch der Korper B der Hülſe iſt hohl, und mit drei 
viereckigen Offnungen verſehen, von welchen man, nach der Stel⸗ 
lung der Figur, nur zwei ſehen kann. Sie dienen dazu, um die 
Daite des Drebbogens auf die Rolle g zu leiten, und ihr beim 
Wohren ungehinderte Bewegung zu verilatten. Die Saite wird 
nicht jedes Mahl aufs Neue um die Role gefchlungen ; fie bleibt 


Metallbohrer (Rollenbohrer). 559 


ein für alle Mahl, fo wie der Bogen, mit dem Bohrer in Ver 
bindung. 

Nur wenig meicht vom vorigen das in Sig. 26 dargeftellte 
Snftrument ab. Bei der Form der Saflung A fteht die Nolle faft 
ganz frei, und die Schnur ift noch Leichter anzubringen, und noch 
ungebinderter in Thaͤtigkeit zu ſetzen. Das ftählerne Lager c für 
daB obere Ende der Spindel ift quer in das Holz eingefchoben. 
Der Bohrer eignet ſich übrigens nad) der Form feines Kopfes A: 
mehr zum Gebrauch in fenfredhter als in horizontaler Richtung. 

Zur Anwendung in fenfrechter Stellung find auch Fig. 24, 
und die im Durchfchnitte gezeichneten Inftrumente, ig. 27 und 
35, beftimmt. Der Griff A, Fig. 24, hat eine bequeme Form, 
um mit der linfen Hand feit gehalten zu werden. Der heil b 
ift in.denfelben Griff bei a eingefchraubt, und mit einem. Loche 
durchbohrt, in welchem ſich die mit der Platte h verfehene Spindel 
frei drehen fann. Ferner ift e ein auf das Ende der Spindel 
viereckig aufgeſtecktes Plätthen, zur Unterlage für die auf die 
Schraube o der Spindel paffende Schraubenmutter n, deren Los⸗ 
drehen jenes Plättchenwerhindert. Diefer Bohrer bedarf Feines 
befondern Drudes, indem die Schwere feiner untern Theile c, d. 
binreichend ift, das Eindringen der Bohrfpige zu bewirken. 

Figur 27 bat beinahe die gleiche Einrichtung. Die Zeichnung 
wird, verglichen mit der vorigen, die Vefchaffenheit des Ober» 
theiles der Spindel noch deutlicher machen. Auch ift aus diefer 
Durchſchnittzeichnung erfichtlich, daß die Spindel bei n vieredig 
abgefegt ift, nm die Rolle recht feft aufſtecken zu Fönnen. 

In Figur 25 ift die hölzerne Faſſung A mit einem meffinges 
nen Rohre b gefüttert, in welches die Spindeln fleißig einge⸗ 
ſchliffen iſt. Diefe ift ferner in d feft eingefchlagen, und oben mit 
der Schraubenmutter c verwahrt. Wortheilbaft ift es für den 
richtigen Bang der Spindel, daß ein Theil des Rohres b in d 
verfenft ift, und d um denfelben fich drehen muß. Bei den zwei 
zulegt angeführten Bohrern ift aber wieder, wie natürlich, beim 
Bohren ein hinreichend ſtarkes Niederdruden am Kopfe erforderlich. 

Manchmahl werden die Spindeln der Rollenbohrer auch in 
eigene Geſtelle horizontal eingelegt. Figur 34 ift ein folches 
Bohrgeftell der einfachften Art. Die Spindel b erhält einen, ober 
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Babend a punftirt angedeuteten, düůnneren Hals, mit 
- in dem ziweitheiligen Lager ac liegt, fo, daß fie fi 
welchem Ne — 

. Berihiebang rund drehen Fann. Ihre Fegelförmige Spige 
en in der Vertiefung einer durch die Hinterdocke d gehenden 
, oe, weldhe wieder, um nicht zurüdweichen zu fönnen, 
eutmerer Dei sunftirt angedeutete Stellmutter n, oder Die Druck 
na erdält. Im legteren Falle iſt ein quer durch d ge: 

a Ne ibm zufommenden Theil der Schraubenmutter für 

meter Stud, welches, durch m feſt auf die Schraube o 
deuckt, Diefelbe am Zurücdweichen verhindert. Die ganze 
au ung wird an e ineinem Schraubftod eingefpannt, die Spin; 
we ‚iellt ded Drebbogens bewegt, und der Bohrſpitze gleid- 
arg die Arbeit mit der andern Hand entgegengehalten. Statt 
„ann auch eine Schraubenzwinge oder eine ftarfe Holzſchraube, 
m Befeiligung an der Werfbanf, angebracht feyn. 

Auf gleiche Art wird aud) die Spindel der größeren, Fig.3s 
au Grundriſſe abgebildeten, Vorrichtung gebraucht. Auf der Platte 
Mt jieht die Hinterdode D für die, mit ihrer Spitze in Die Ver: 
ueſung des Spindelendes eingreifende, Sraube c. Die Scheibe 
a trägt auf einer fenfrechten Stütze den fegelförmig ausgedrehten 
Ring b, in welchen der punftirte Fonifche Hald der Spindel flei: 
Big eingepaßt ijt, der fo fein feftes Lager erhält. Zur bequemen 
Handhabung der Arbeit find noch folgende Beftandtheile vorban: 
ben. Es find auf RR zwei, auf den innern fenfrechten Slächen 
mit Nuthen verfehene Leiiten F, F feftgefchraubt, zwifchen welchen 
der Schieber EE feine gerade Leitung findet. Senfredyt auf E 
fteht das Stud H, in welches wieder G mitteljt eines Schwalben: 
fhweifes eingepaßt ift, fo, daß es fich leicht heben oder fenfen 
laßt. Die durch H gehende Stelfchraube i drückt auf eine in G 
eingelaffene Eifenfchiene x, und ift beſtimmt, G in einer beliebi: 
gen Hohe feit zu halten. An der untern Kante ded &chieberd 
G bemerfe man ferner die vorfpringende, mit n bezeichnete Leiſte, 
auf welcher die Arbeit ruht. G wird beim Gebrauch fo gehoben 
oder gefenft, wie es nöthig iſt, um die zudurchbohrende Stelle der 
Arbeit der Bohrfpige gegenüber zu bringen. Beim Bohren hält 
man mit der einen Hand die Arbeit auf der vordern Fläche von G, 

und drückt zugleich den Schieber E beitändig gegen den Bohrer. 
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Mehr zufammengefept ift das in Figur 33 abgebildete In⸗ 
firument. Andereifernen, fünfedigen Stange gg, deren Durchs 
ſchnitt (nach der fenfrechten punftirteu Linie) h zeigt, ift die Dode 
A befeftigt, während eine zweite, B, willfürlich verfchoben, 
oder mittelft i feitgemacht werden fann. Durch A geht der, in 
der abgebildeten Lage durch die Schraube f, welche auf dad Quer⸗ 
ftüdchen e drüdt, feftgeftellte vierfantige Riegel 11. " Sein Ende 
it rund, und nimmt den: durchbohrten Anfa m auf, mit wel 
chem es durch eine mit dem Lappen n verfehbene Schraube in 
Verbindung if. Das Lager des Halfes der Bohrſpindel fieht 
man bei op; ihre fegelförmige Spitze läuft in einem Grübchen 
des runden Abfages am Siegel 11. Gebohrt fann auf diefem 
Infteumente auf zweierlei Art werden. Man hält die Arbeit auf 
den Aufſatz C, und führt zugleich (wobei aber die Schraube i offen 
feyn muß) die Docke B der Bohrfpige zu. Oder man ftellt 3, 
“und alfo aud) B, feft, Tüftet dagegen die Schraube f, wodurch 
11 in feiner Dode frei beweglicd, wird. Während nun eine Hand die 
Arbeit wieder an C bält, führt die andere den Drebbogen, und 
mit dem Oberleibe drücdt man auf den Knopf D, wodurd die 
VBohrfpige gegen die Arbeit bewegt wird. Die Feder q, deren 
gefpaltenes Ende vor D den Riegel umfaßt, bringt ihn, wenn 
der Drud aufhört, in feine urfprüngliche Lage zurück. Noch ift 
zu erwähnen, daß das Inſtrument an k oder s in dem Schraub⸗ 
ftode eingefpannt werden fann; daß die Flächen von A und B 
mit Meſſingblech belegt find, damit g und 1 leichter darin 
ſich ſchieben laſſen; und daß die Bohrfpindel deshalb mit zwei 
ungleich großen Rollen verfehen ift, um ihr nach Bedürfniß eine 
verſchiedene Sefchwindigfeit geben zu fönnen. Diefe wird größer, 
wenn man den Drehbogen, ohne ihn felbft fchneller Hin und her 
zu ziehen, auf die kleinere Rolle wirken Täßt. 

Die zulest befchriebenen Inſtrumente Teiten fehr natürlich auf 
die Betrachtung ded Bohrens auf der Drebbanf; denn 
man darf fich Big. 34 z. B. nur größer, und ftatt des Drehbogens 
das Schwungrad und die endlofe Schnur Binzudenfen, fo hat 
man die Haupttheile einer Drebbanf, Dad Bohren auf der Dreh⸗ 
banf iſt in mehr als einer Beziehung vortheilhaft. Es laͤßt, wenn 
die Drehbank gut gebaut iſt, nicht nur eine große Genauigkeit zu, 
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fondern ift auch, bei der weit bedeutendern Kraft, welche ed anzu⸗ 
wenden erlaubt, für Löcher von bedeutend großem Durchmeſſer 
zecht gut dienlih. Daß dad Bohren, entweder wenn die Ar 
beit mit der Spindel verbunden umläuft, und ihr Der Bohrer mit 
der Hand zugeführt wird, oder wenn die Arbeit in Der Sand ge 
halten wird, und der Bohrer eingefpanut ifl, leicht, und mit den 
gewöhnlichen Bohrern gefhehen fann, erhellt aus. der Vergleichung 
mit dem bisher Geſagten. Jedoch find nody mehrere Erörterun: 
gen nöthig, welche the.ld die für die Drehbank zunaͤchſt beftimm: 
ten Bohrer, theild die eigenthümliche Art, fie anzuwenden, br 
treffen. 
Die Bohrer, welche auf der Drebbanf, oder an Spindeln, 
welche in Lagern laufen, gebraucht werden, bedürfen nicht immer 
einer, fie beim tiefern Eindringen leitenden, pipe. Unter ben 
vorzugsweife für die Drehbank beflimmten Bohrern, Figur 6 bis 
13, Taf. 34, finden ſich einige ohne folde Zentrumfpigen; die 
übrigen fonnen aber auch in flärferen Bohrinſtrumenten, wie ..%. 
Figur 23 bis 26, dem fpäter zu befchreibenden Werkzeuge, Figur 
30, u. f. w., mit Vortheil angewendet werden. Es find jept erib 
lich jene Bohrer zu befchreiben, welche aus einem bis in feine 
. Mitte abgefeilten Zylinder entftehen, deilen Ende man mit einer 
oder mehreren fchneidenden Zufchärfungen verfieht. Einen folchen 
zeigt Sig. 6, a von oben, b von der @eite und c von vorn gefe- 
ben. Sein Ende wird fegelförmig gedreht, und bildet, nachdem 
er zur Hälfte abgefeilt ift, eine Spige, von welcher zwei ſchnei⸗ 
dende Kanten auögehen. Diefem ähnlich ift Figur 7, nur daß 
an feiner Wölbung zwei Sufchärfungen vorhanden find, welche 
fpigigere Winfel mit der Fläche und daher auch fchärfere Schnei⸗ 
den geben. Beide Bohrer fönnen, da fie Spiben haben, auch 
außer der Drehbanf, in jedem andern Bohrinftrumente gebraucht 
werden; allein fie wirfen dann, mit flachen Bohrern verglichen, 
nur langfam. Figur 8 hat nur rüdwärts eine einzige Zufchär- 
fung, und die Schneide wird daher eine gerade, mit dem Durch⸗ 
mefler des Zylinders zufammenfallende, Linie. Figur q erhält 
dagegen eine fchräge Schneide, deren Winkel fehr ſtark angreift. 
Er muß daher auch langſam in die Arbeit eindringen, und Ddiefe 
bereit6 vorher angedreht, d. h. bis auf eine geringe Ziefe durch 
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den Drehmeißel ein Loch vorgefchnitten feyn, weil fonft der Boh⸗ 
rer zu leicht von der geraden Richtung abweicht, während dieſer 
Nachtheil bei Figur 8 nicht leicht zu befürchten ifl. Der Zylin- 
der, Fig. 10, ift von zwey Seiten abgefchrägt, fo, daß die keil⸗ 
förmige Schneide in die Mitte kommt. Gr fchneidet weniger rein, 
und wird eher flumpf, ald die beiden vorhergehenden. - Der Boh- 
rer Sigur 11 iſt flach, und mit zwei auf feiner Achfe fenfrechten, 
aber nach entgegengefegten Richtungen zugefchärften Schneiden 
verfehen, welche von einer, ganz wie Bigur 2 geformten Zentrums 
fpige auslaufen. Er fehneidet auch in Handbohrinitrumenten, 
und felbit auf Eifen und Stahl fehr gut, weicht aber bei tieferen 
Löchern leicht von der geraden Linie ab. Bei Figur 12 iſt ſtatt 
der Spige ein runder Stift vorhanden, der, in ein, mit einem 
fleinern Bohrer vorgebohrtes Loch geſteckt, zur Leitung dient. 
Diefer Stift fann, wie in Big. ı2, dicker als der Bohrer, ‚mit dies 
fen gleich, oder auch noch dünner feyn. In Figur 13 find die 
Schneiden (gleich jenen der Figur 3) dadurch fchärfer gemacht, 
daß fie mit halbrunden Rinnen oberhalb der fchneidenden Linie 
verſehen find. | 
Alle dDiefe Bohrer werden am beften fo gebraucht, daß fie, 
während das (vorher mit einem feichten angedrehten Loche ver: 
fehene) Arbeitſtück mit der Drebbanffpindel umläuft, gegen dasfelbe 
beftändig angedrüdt, in einer Linie, weldye in der Drehungs⸗ 
achſe der Arbeit liegt, in diefelbe eindringen. Man benupt dazu 
die fegelförmige Spige des, in dem fogenannten Reitſtocke, mit⸗ 
telft einer Schraube und der an ihr befindlichen Kurbel, beweg⸗ 
lichen Neitnageld, an welche der Bohrer mit feiner Vertiefung 
(n, $igur 6, 7, 8, 9, 11, ı2, ı3) angefept, und langſam 
vorgefchraubt wird. Am Drehen verhindert man ihn dadurch, 
daß man ihn in einem Beilfloben befeftigt, und diefen auf der 
Auflage ruhen läßt. Um runde Bohrer auf diefe Art failen zu 
fönnen, gibt man ihnen ein Paar Abplattungen, wie t, u, &ig.6. 
Bei diefen geht das Bohren auch leichter, wenn ihre Wölbung 
oder der halbrunde Rüden nach oben gekehrt ift, weil dann die 
Spaͤne nicht fo leicht fich im Loche feflfegen. Bei manchen Dreh⸗ 
baͤnken läßt ſich die Spindel vorwärts fchrauben. In diefem Halle 
fann der Bohrer ganz unbeweglich bleiben, und die Arbeit wird 
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demſelben, indem fie ſich zugleich dreht, entgegen geführt. Übrigens 
muß in Beziehung auf die Einrichtung der genaunten einzelnen 
Theile der Drebbänte auf den Artifet Drehslerfunf ven 
wiefen werden. 

Es muͤſſen jept noch einige Bohrinftrumente angeführt wer 
den, welche nicht mit Rollen verfehen find. Bu dieſen gehört zuerk 
die ſchon Tängft gebräuchliche, jept aber feltener vorkommende 
Rennfpindel, oder der Drillbohrer, Tafel 35, Fig. za 
An einer eifernen Spindel b iſt ein in der Bitte zum Durchgange 
_ derfelben durchbohrter Auerarm A Teicht auf und nieder beweglich; 
an beiden Enden diefed Armes iſt eine Durch dDa6 Auge n gezogen 
Schnur befefligt. Da diefe fortwährend einer heftigen Reibung 
unterliegt, fo muß fie hinreichend ſtark ſeyn. Wei großen Werl: 
zeugen diefer Art nimmt man einen Riemen, für Pleinere iſt ein 
ſchmaler Streifen roher, gut eingeößlter Aalhaut wegen feine 
Dauerhaftigfeit fehr brauchbar. Unterhalb if an der Spindel ein 
fchweres rundes Stüd Mefling oder Blei, c, angebracht. Wenn 
man in der Lage, welche dad Werkzeug in der Zeichnung hat, den 
Querarm A an beiden Enden faßt, und ſenkrecht abwärts deudt, 
fo windet fi) die Schnur von der Spindel ab, und bringt diefelbe 
in drebende Bewegung. Das Gewicht c fommt in Schwung, 
und feßt Die Bewegung auch noch einen Augenblid, nachdem die 
Schnur abgelaufen ift, fort; vorausgefegt, daß man das Quer: 
holz nicht abfichtlich niederhält, fondern nur am Drehen verhin- 
dert. Die Bewegung der Schwungfcheibe hat hierbei die Kolge, 
daß die Schnur ſich abermahl, jedoch) in verfehrter Richtung, auf 
windet, und der QAuerarm wieder in die in der Zeichnung darge: 
ftellte Lage fommt. Er kann jegt wieder herabgezogen, und fo 
die drebende Bewegung ununterbrochen, aber abwechfelnd nad 
verfchiedenen Richtungen, fortgefeßt werden. Jedoch werden bei 
der Ungleihförmigfeit, mit welcher das Werkzeug fi) bewegt, die 
Löcher nie ganz rund; auch laͤßt fich nicht tief bohren, weil, fo 
bald der Bohrer im Loche zu flarf jich reibt, die Schwungkraft des 
Gewichte nicht mehr hinreicht, ihn berumzubringen. Große 
Löcher aber find nur mit fehr ſchweren Schwungfcheiben und einer 
übermäßigen Anftrengung beider Arme zu bohren. Man hat ver: 
fucht, die Spindel über dem Ohr für die Schuur zu verlängern, 
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und das Gewicht oberhalb desfelben anzubringen; diefe Einrich- 
tung gewährt aber feinen Vortheil. Denn da ed nicht möglich ift, 
bei dieſer Stellung des Gewichtes das Schwanfen der Spindel 
nur einigermaßen zu verhindern, fo muß man fie oben in dem 
Querſtücke eines befondern, dazu eingerichteten Geſtelles Taufen 
laſſen, deilen Herftellung da8 Werkzeug theurer und feinen Ger 
brauch, wegen des zwifchen den fenfrechten Stügen befchränften 
Raumes, unbequem madt. 

Sehr finnreich ift der Drudbohrer, Fig. 21, Taf. 34, 
ausgedacht. Die äußere Hülle ift im Durchfchnitt gezeichnet, um 
fein Inneres deutlich zu machen. Sene befteht aus dem Kopfe A, 
dem Rohre B, welches wieder in das fürzere, mit R bezeichnete 
Rohrſtück feft eingefchraubt ift, und der meflingenen Kappe d, durch 
deren durchbohrte Mitte der zylindrifche Theil der Spindel geht, 
und in derfelben fich bewegen fann. Das weitere Heraudgehen 
der Spindel verhindert der aufgelöthete Ring i. Über ihm ift 
die Spindel, welche dort früher eine flache Schiene war, im 
glühenden Zuftande fo zufammengedreht worden, daß fie eine 
doppelte, fehr ftarf fteigende Schraube bildet. Eine in dad Rohr⸗ 
ſtück R eingefegte Platte n ift fo durchbrochen, daß fie als eine 
furze, für die Schraube geeignete Mutter betrachtet werden fann. 
Fig. 21 zeigt den Grundriß von AR und n, wenn B abgefchraubt 
if. Oben aufder Schr ube liegt als Zwifchenftüd das Kloͤtzchen 
p, über diefem aber eine lange gewundene- Drahtfeder. Wenn 
man den Kopf A anfaßt und niederdrüdt, fo wird die Feder zus 
fammengepreßt, und n geht, fo wie dad ganze Rohr, abwärts. 
Dadurch muß fich aber auch nothwendig die in der Mutter befind- 
liche Schraube, und mit ihe die Spindel, drehen; fo, daß der 
Bohrer zu wirfen anfängt. Läßt man mit dem Drude nach, fo 
breitet fich die Beder wieder aus, das Rohr geht in die Höhe, 
und die Spindel wird durch das Aufiteigen der Mutter in ver« 
fehrter Richtung umgedreht. Es iſt aljo zum Bohren weiter nichts 
nöthig, als ein abwechfelndes ſchnelles Niederdrüden und Nach⸗ 
laſſen am Kopfe A. Das Inftrument gewährt den Vortheil, daß 
es wenig Plag bedarf, und alfo auch in tiefen und fehr engen 
Räumen anwendbar ifl. Größere Löcher fann man aber damit 


nicht bohren, weil beim Aufwärtögehen des Rohres bloß die Kraft der 
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fach wieder ansbreitenden Feder in Anfpruch genommen werben Tann, 
uud dieſe viel zu gering iſt, um die Reibung einer nur etwa größes 
gen Bohrſpitze in dem bereitö angefangenen Loche zu überwinden. 

Viel fräftiger wirft der Näderbohrer Figur 3o, Taf. 
34, welcher fi) vermöge feiner Einrichtung ſchon einer eigent: 
lichen Bohrmafchine nähert. Die obere Hälfte der Spindel a fledt 
in dem mejlingenen Rohre bb, an weldyes der Kopf D feſtge⸗ 
fehraubt iſt. Die Befchaffenheit des Endes der Spindel iſt die 
nähmliche, wie bei den bereitö befchriebenen Siguren[a4 und 27, 
damit fich die Spindel in dem feitgehaltenen Rohre frei Drehen 
fann Mur läuft hier ihre koniſche Spige noch in einer eigenen, 
mit e bemerften, Pfanne. Die Spindel ift ferner in der Mitte 
Diinner gedreht, und berührt das Rohr nur an den Enden, wie 
die Punftirung anzeigt, um unnöthige Reibung zu vermeiden. 
Außerhalb des Rohres ift an die Spindel mittelft der Schrauben: 
mutter t das Kegel: oder Winfelrad 1 befeftigt, welches ſich mit 
dem Rade m im Eingriff befindet. "Die verlängerte Achſe des letz⸗ 
tern trägt die Kurbel mit ihrem Griffe H, der innere Zapfen des 
Rades läuft in einem Loche des Rohres bb. Man halt beim Bob: 
ren das Werfzeug am Kopfe D, und drüdt es ftarf auf die Ar: 
beit; mit der andern Hand aber dreht man die Kurbel. Yigur Jı 
iſt ein Durchſchnitt nach der Linie xx auf Figur Jo, um die Be— 
fchaffenheit des Klobens, in welchem das Rad m angebracht ifl, 
zu zeigen. Das Stück i, Figur 31, ift an das Rohr angelöthet, 
um mitteljt der Schrauben s, s den Träger f befeftigen zu Fönnen. 
Mir diefem ift wieder durch zwei Schrauben p, p der Kloben o 
verbunden, in deſſen Vordertheil das Loch zum Durchgange der 
die Kurbel tragenden Nadachfe fich befindet. Won o aufwartö 
geht der Eteg hg, Fig. Jo, zur noch beiferen Befeſtigung der 
das Rad m umfajjenden Vorrichtung. Dieſes Inſtrument, in 
welchem auch Bohrer wie Fig. 6 und 11, für Löcher bis zu + Zoll 
im Durchmeffer, gebraucht werden fonnen, ift fehr empfehlens- 
werth, indem mittelit der Kurbel eine nicht unbedeutende Kraft 
ausgeübt werden kann. Noch größer wäre feine Wirfung, wenn 
es horizontal vor die Bruft gefegt (um einen noch ftärfern, das 
Eindringen des Bohrer befordernden Drud auszuüben), minder 
unbequem anzuwenden wäre. Allein in diefer Lage wird die 
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Bewegung der Kurbel, wenn man dad Rohr nicht übermäßig Tang 
machen will, des geringen übrigbleibenden Raumes wegen, fehr 
erfchwert. | 
Ale bisher befchriebenen Vorrichtungen, mit Ausnahme 
großer Drehbänfe, find faft nur für Fleinere Löcher brauchbar, 
indem man mit ihnen faum ein Loch über drei Linien im Durch» 
meijer ohne große VBefchwerlichfeit wird bohren können. Nabs 
mentlich tritt diefer Umftand bei den Nollenbohrern ein. Die 
Heibung der Saite auf der Rolle reicht naͤhmlich, da der Wi- 
derftand des Materiald mit der Größe des Loches zunimmt, 
nicht mehr hin, die Spindel in Bewegung zu fegen, die Daite 
fchleift bloß auf der Rolle, und der Bohrer bleibe fleden. Es 
find daher in Werfitätten, wo Feine Drehbank vorhanden ift, und für 
jene Öegenftände, welche aufdiefelbe nicht gebracht werden fönnen, 
wohin z. ®. viele Schlojferarbeiten, Gewehrbeftandtheile u.f. w. 
gehören, Werfzeuge im Gebrauch, die unter dem Nahmen der 
Drehbohrer oder Bruftleiern befannt, die Anwendung einer 
größern Kraft (manchmahldie Führung mit beiden Armen) erlauben, 
aber weniger auf Gefchwindigfeit der Umdrehung berechnet find. 
Die Bruftleier der Schloſſer und Büchfenmacher iſt eigent: 
lich nichts als eine Kurbel, an einem Ende mit einer vor die Bruft 
zu fegenden Platte, am andern mit einem vieredigen Loche zum 
Einſtecken des Bohrers verfehen. Man findet zwei, etwas von 
einander verfchiedene, auf Tafel 37, Fig.5, 6 abgebildet. Die 
etwas fonvere, aus ftarfem Eifenblec, getriebene, runde Platte a, 
Figur 5, ıft mit einem Rohre b verbunden, in welches der am 
Dbertheile des Werfzeuges befindliche Zapfen eingeftedt if. In 
Diefem iſt eine Nuth oder cin Hals vorhanden, womit er an 
dem bei c durch das Rohr geſteckten, auf beiden Seiten deijelben 
vernieteten Stifte frei laufen fann, fo, daß das Werfzeug an d 
fi) drehen läßt, während a feftgehalten wird. An Figur 6 ift c 
laͤnglich vieredig, zum bequemen Anlegen an den Leib hohl, und 
der größeren Seftigfeit wegen noch mit zwei Stützen a, b verfehen. 
Da bei einem Griffe wie d, Fig. 5, und bei fchwerer, anhalten- 
der Arbeit, fehr bald die Hand, in welcher er fich dreht, wund 
gerieben feyn würde, fo bringt man bei größeren Bruftleiern eine 
bewegliche Hülfe d, Big. 6, an, weldhe aus einem zufammen- 
35*. 
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gerollten, an den Kanten manchmahl mit Zinn gelbeheten Exkt 
Kupferblech befteht. Auch hat man hölzerne bewegliche Griffe, wir 
A, Fig. 2, Taf.37. Der Griff wird gebohrt und abgedreht, im zwei 
Hälften zerſchnitten, und diefewerden, nachdem fie auf Den zylin⸗ 
drifchen Xheil des Werkzeuges aufgepaßt find, auf jeder Geite 
mit zwei feſt eingefchlagenen, durd die Wanddicke des Holjes 
gehenden Stiften wieder zu einem Ganzen vereinigt. 

Die Bohrer, welche man in der Bruftleier am häufigen 
braucht, find die bereitd oben vorgefommenen, Taf. 34, Big. 3; 
a, 3, 5, 11. Auch zur Anwendung von Reib- und Glaͤttahlen, 
Verſenkern, u. ſ. w. wird fle oft benupt. Noch ift der fogenannte 
Fraiſe⸗Bohrer der Schloffer, Tafel 34, Big. 36, zu erwäß- 
nen. An dem in die Bruftleier einzuſteckenden vierediigen Kopfea 
befindet ſich die zum Durchgange des Riegels d beftimmte Hülſe 
min, und ein zylindrifcher, punftirt angebeuteter Zapfen, auf 
welchem dad Fegelförmige Rohr b fich frei drehen, aber wegen 
des vernieteten Rnöpfchens c nicht fich Davon trennen kann. Durch 
den flärfern Anfap von d geht der Schaft des Grabflichels ah, 
welchen, in der richtigen Höhe geftent, die Schraube £ fefthält. 
Unten ift gh abgefröpft, damit hfo nahe, als ed manchmal nöthig 
ıft, an b gebracht werden fann. Der richtige Abitand zwifchen 
h und b fann durch Verfchieben des Niegeld dd in m erhalten 
werden; e ift die Stellfchraube für den Riegel. Die Schneide 
oder der Örabftichel,, hier von rüdwärtd gefehen, tft, um leichter 
zu fchneiden, vorn breiter (man fehe i) und zugleich, um Teichter 
anzugreifen, halbrund ausgenommen, welched die Seitenanfidt, 
n, bemerken läßt. Das Inftrument, mit b in ein ſchon gebohr- 
tes Loch eingefegt und umgedreht, ſchneidet einen vertieften Kreis 
ein, deſſen Mittelpunft in der Achfe von ac liegt. Die Form der 
Vertiefung kann auch abgeändert werden, und hängt von jener 
der Schneide hab. Diefer Bohrer ift eigentlich beftimmt, um 
bei Eingerichten an Schlöffern mit der runden Öffnung des Schlüifel- 
loches gleichlaufende Kreife einzufchneiden,, weßwegen auch der 
Anſatz b mit a nicht aus dem Ganzen gearbeitet ift, weil er fonft 
fih im Loche mit drehen, dasfelbe erweitern und verdrüden würde. 
Mit einem fpikigen Grabſtichel verfehen, könnte diefes Werkzeug 
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auch gebraucht werden, um Scheiben aus Blech auszufchneiden, 
und würde dann den Übergang von den Bohrern zu den Schneid⸗ 
zirkeln machen. Ähnliche Vorrichtungen werden fpäter bei den 
Holzbohrern vorfommen, 

Die Bruftleier wird auch oft mit mechanifchen Hulfsmitteln 
verbunden, durch welche man, außer der zweckmaͤßigen und leichtern 
Anwendungsart, auch eine größere Wirfung in, Nüdficht der 
anzubringenden Kraft, feltener der Gefchwindigfeit, zu erhalten 
ſtrebt. Schon die einfache, bei den Schloifern unter der Be: 
nennung tragbare Bohrmaſchine befannte Vorrichtung, 
gig. ı, Taf. 36, fann hierher gezählt werden. In dem Bogen 
eines ftarfen eifernen Geftelles, an, findet die Schraube b ihre 
Mutter. Sie wird an dem, durch ihren Kopf geſteckten Hebel o 
bewegt. Ihre Fegelförmige Spitze paßt in eine trichterförmige 
Vertiefung der Bruftleier oder Kurbel op, welche hier feinen 
Knopf, wohl aber die gewöhnliche blecherne Hülſe p hat, und 
mittelft des eingeſteckten Bohrers x auf die Arbeit r wirft, Das 
Bodenftud des Geftelles, mn, ift an einem Gewinde bei n bes 
weglich, und mit a durch einen Hafen m, oder einen eifernen 
Keil verbunden. Dadurch wird ed möglich, das Beftell, wenn 
mn geöffnet ift, audy unter große Arbeiten, z. B. Gitter, einzus 
fhieben, und ed an denfelben mit einigen ftarfen Feilfloben oder 
Schraubzwingen zu befeftigen. Die Kurbel wird beim Bohren 
nicht felten mit beiden Händen gedreht, und der Bohrer durch 
allmähliged Niederfchrauben von b gezwungen, fräftig in das 
Metall einzudringen. Das Loch q ift vorhanden damit der Boh⸗ 
rer, wenn feine Spitze an der untern Flaͤche der Arbeit zum Vor⸗ 
fchein fommt, das Querſtück mn nicht befhädigt. Auf ganz 
ähnliche Art hat man früher auch große Rennfpindeln in folchen 
GSeftellen gebraucht, wozu weiter nicht& nothwendig ift, als daß 
die Rennfpindel über dem Roche für den Riemen noch einen Fort: 
faß zur Aufnahme der Drudfchraube b erhält. 

Mehr zufammengefegt, aber gleichfalls für die Kurbel ein: 
gerichtet, ift die Wand: Bohrmafchine der Eifenarbeiter; 
fie hat den Nahmen daher, weil fie an einer. Wand des Arbeitd- 
ortes, über einem großen Schraubftode der Werfbanf, anges 
bracht iſt. Tafel 36, Figur 2, findet man eine fehr vorzüglich 
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gebaute Vorrichtung dieſer Art vorgeſtellt. Die ſenkrechte Stange 
a dreht ſich mit ihren zwei Zapfen in den Lagern c, d, deren As 
geln tief in die Wand ı, =, reichen, und in Diefelbe eingemewent 
find. An z befinden fich ferner die mit einander gleichlen 
fenden Auerarme g, e, von welchen der letztere noch durch die 
©trebe x verfiärft if. An diefen Armen find wieder die Stühen 
"yund.nbefefligt; m aber ift ein flarfer horizontaler, Halbzirkelfen 
miger Bogen, der durdy ein Loch im Untertheile von n geht, um 
deflen Enden ebenfalls in der Wand ı, =, eingemauert find. 
Auf diefem Bogen läßt fi n, und mithin die ganze Maſchine, Dre 
ben, und durd die Schraube w in jeder Lage feſtſtellen. In fle 
chen Loͤchern von n und, y fönnen die flarfen, durch 1 der größer 
Sefligfeit wegen zu einem Rahmen verbundenen Schienen i, k 
fi) verfchieben. Gegenüber von 1 fchließt den Rahmen die 
runde Büchſe rr, welde dad Muttergewinde für die Drad- 
fchraube h enthält. -Kerner ift auf den Rahmen auch noch der 
©teg s aufgefeht, in welchem der Hals der Zührungöfchrauk 
p gelagert if. Am &chlüjfel q bewegt, dreht ſich diefe nur rund, 
führt aber, da fie ihre Mutter in einer auf y ftehenden Erho— 
bung o hat, den Rahmen in feinen Leitungen y und n in ger® 
der Linie vor- oder rückwaͤrts. Die Schraube u ift beftimmt, 
den durch p richtig geftellten Rahmen zu befeftigen. Der zu 
bohrende Gegenitand wird in dem, unter der Mafchine befind- 
Iihen Schraubftod eingefpannt, und die Mafchine felbft fo ger 
richtet, daß die Spige t (an welcher, fo wie in Fig. ı an b, eine 
Kurbel op angebradht wird) genau über dem Punfte des künfti⸗ 
gen Loches ſteht. Dieß bewirft man theild durd) dad Wenden der 
ganzen Vorrichtung auf dem Bogen m, theild durch Verſchieben 
des Rahmens mittelft der Schraube p; fo daß es leicht ift, t über 
jede verlangte Stelle der Arbeit zu bringen. Gin Tropfen Off, 
welchen man verfuchöweife von t auf die Arbeit fallen Täßt, 
zeigt, ob t wirflich genau über jener Stelle ſich befindet, wo dab 
Loc binfommen fol. Der Gebrauch der Schraube h und der in 
der Zeichnung weggelaifenen Kurbel erhellt bereit aus der Be: 
fhreibung der Fig. 1. 

Eine auf fchnelle Bewegung des Bohrers berechnete, gleich 
falls für Die Kurbel eingerichtete Mafchine, aus der F. f. Aerarial⸗ 


Metallbohrer (Bohrmafchinen). 554 


Gewehrfabrif in Wien, ftellt Fig. 3 vor. Die mit dem beweg- 
lihen Griffe b verfehene Kurbel a b hat zwei Zapfen, wovon 
der untere im Stege d läuft, der obere, c, aber ein feft aufge 
ſtecktes großes Zahnrad trägt, von weldhem durch das Zwi—⸗ 
ſchenrad die Bewcaung auf das äußere Feinere Rad n mit 
fehr vermehrter Gefchwindigfeit übertragen wird. Am Rade n 
ift Die Bohrfpindel m mit dem Bohrer fehl. Die Arbeit ruht auf 
dem Kloge R, und wird dem Bohrer, welcher fi) bloß um ferne 
Achfe dreht, dadurch zugeführt, daß RB durch die Banf S geht, 
und in der dafelbft befindlichen Offnung durch einen Tritt, wel⸗ 
chen der Arbeiter mit dem Fuße bewegt, gehoben wird. 

Eine auch mit Räderwerf verfehene Bohrmafchine , eben- 
falls aus der erft genannten Seuergewehr : Fabrif, zeigt Tafel 38, 
Big. 1, 2. Nach ihrer urfprünglichen Beſtimmung dient fie zum 
fohnellen Bohren der Köcher in den Schloßblechen der Militärges 
wehre; fie kann aber auch zu mehr allgemeinen Zweden vortheil 
haft verwendet werden, und ift ihrer zweckmaͤßigen Bauart wegen 
zu empfehlen. Es find an ihr zwei Hauptbeftandtheile zu betrach- 
ten; nähmlich der zur Bewegung der Arbeit, um jede beliebige 
Stelle derfelben dem Bohrer gegenüber bringen zu fönnen;, und 
jener, durch welchen der Bohrer in Umdrehung verfegt, und ges 
gen die Arbeit vorgerüdt wird. Die Achfe e, welche in den 
©tüpen b, c (Fig. ı, 2) läuft, wird an der Kurbel T umge 
dreht, und trägt das Zahnrad d, welches in ein Pleineres, u 
eingreift. Die Achfe des letztern läuft im Lager c; fie ift vieredig 
durchbrochen, um den vieredigen Schaft r der Bohrfpindel in ſich 
aufzunehmen, deven vorderer runder Anfag in der Stüße b gela- 
gert if. Der beweglihe Rahmen £ läßt fid) aufſchlagen, dann 
wird die Bohrfpindel frei, und kann zurück gezogen werden, ohne 
Daß das Rad u feinen Ort verändert. Diefe Vorfehrung iſt nös 
thig, um die Bohrfpige, welche bloß ein Etift y feitbält, wenn 
fie mit einer andern gewechfelt, oder auch bloß gejchliffen werden 
fol, leicht abnehmen zu fönnen. Der Bohrer muß auch einer 
geradlinigen Bewegung fähig feyn, welche ihm durch die Kurz 
bel S auf folgende Art gegeben wird. Die Stügen b, c fie 
ben auf einer Platte, welche ald ein Schieber zwifchen zwei Leis 
ften I, m, $ig. ı, 2, beweglich, und an der untern Zläche mi 
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ie Sichtung Feb zwei ähnliche, zwiſches Leiſten mittelf Gil 
bewegliche Schieber vorhanden, fo Daß der aim 
nie Senhel N rechts und linf6, der zweite an O auf- ui 
alınissb, wit dem vorigen unter einen rechten Sinkel, bewegt 
mtr fann. Es iſt daher m, Big. 2, die obere Leifte des hoc 
ussien Echichers, auf weldem der ſenkrechte befeſtigt ift; pabe 
ans wit zwei Blügelfhranben des Arbeitiiüd fefifaltende Eche, 
immaldher ſich die Löcher zum Durchgange des Bohrers befiaben. 
Die Anden über v (Big. 2) und w (Big. 2) find mit Säummers 
aim antern beliebigen Zeichen unterfchiedene Theilſtriche, welche 
> eher auf die Arbeit felbf} zu ſehen, dieſer bie richtigen Gt 
kungen für mehrere ;u bohrende Löcher geben. Die Geunbplatie 
A wird auf einer jlarfen Bank in einer für den Arbeiter bequemen 
deode befeſtigt. 

et großen Löchern nimmt der Viderſtand, welchen der 
Beherr erfährt, bald fo fehr zu, daß ſolche won J Zoll und dam 
über, felbit auf der Drebbant, von Einem Arbeiter wur mit der 
durften Anftrengung gebohrt werden lünnen. Im wohl einge 
uchteten Mafdıinen » Zabrifen hat man defhalb eigene, durch eine 
dedeutende Arafı, ; B. von Pferden, von Waller, am gewöhn: 
Uciten von einer Dampfmeaichine, zu bewegende Bohrmafchinen, 
Kt fewehl bei grefen Lechern, als auch bei Fleineren, in Rüd: 
Ücht auf tie Beſchleunigung der Arbeit, bedeutende Bortheile ge 
wäheen. Zwei Beiipeele ſelcher englifcher Mafchinen werden hier 
um rechten Orte ſtehen. 

Dur MRedbaniömus der eriien, Tafel 36, Fig. A, befindet 
ib innerhalb cincd Wulfengerüted, deiien mit F, G, H und 
%, D, Edezeichnete Stacke wur im Querdurchſchnitte erfchei: 
en, je, daß man auch vom tum fenfrecdeen Ztügen mur zwei, 
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A und B, von den Querbalfen aber auch nur die Hälfte, naͤhm⸗ 
lich I, K, L, feben fann. Die durch irgend eine beträchtliche 
Kraft in Umdrehung zu verfegende Achfe m trägt das Kegelrad n, 
welches wieder dad mit o bezeichnete Rad herumführt. Der Zy⸗ 
linder p, an welchem das Rad o feit ift, laͤuft mit zwei Hälfen 
. in den auf den Querflüden G und D angefchraubten zweitheiligen 
Lagern q und r. Durch p geht die viereckige Bohrflange s, welche 
daher die Bewegung des Rades o theilen, und fich fammt dem 
Bohrer drehen muß. Es handelt fih alfo noch um den unents 
bebrlichen fenfrechten Drud auf den Bohrer, um ihn in die Are 
beit eindringen zu laffen. Dazu ift der, von dem Gewinde bei y 
fhräg über das Geftell und über das Ende der Bohrfpindel ges _ 
hende lange Hebel x vorhanden, welcher, wenn er niedergezogen 
wird, auf die Bohrfpindel wirft; wobei nur der Umftand nicht zu 
vergeflen ift, daß er beim Niedergehen in verfchiedene fchiefe 
Stellungen fommt, und daher mit der Spindel nicht feit verbuns 
den feyn kann. Jedoch läßt fih die Verbindung auf mehr ald 
eine Art zwedmäßig bewerfftelligen.. Man fann die Spindel oben 
in einen nicht zu großen Knopf auögehen, und den Hebel auf dieſen 
wirken laffen. Oder es kann die Einrihtung, wenn der Hebel 
nicht fehr tief gehen muß, wie in der Zeichnung getroffen werden. 
Die Spige i fteht in einer Eonifchen Vertiefung der Spindel s, 
darf aber nicht ganz unbeweglich feyn, fondern hängt in einem 
Stifte, damit fie beim Niedergehen der Stange immer fenfrecht 
bleibt. Eine dritte, und für ein ſehr tiefes Hinabgehen der Spins 
del die befte Vorrichtung, zeigt abgefondert Fig.. ı2. Das 
Ende der Spindel befommt eine Spige, welche in dem Grübchen v 
der Stahlplatte g läuft. Letztere befindet fih auf der untern 
Zläche des Hebels, ift aber nicht unbeweglich, fondern hängt mit- 
telft ihrer langen Schlige an zwei Schrauben k und 1, wie man 
am beiten aus h, der Anficht von der untern Flaͤche des Hebels, 
erjieht, Es verfchiebt fi) daher bei zunehmender Schiefftellung 
des Hebels nur die Platte auf den beiden Schrauben, während v 
ununterbrochen mit der Spige der Spindel in Berührung bleibt. 
Zum Miederziehen des Hebels bei z hängt man manchmahl bloß 
ein denfelben befchwerendes Gewicht an, deilen Aufheben aber, 
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eur Yes doch durchgebohrt ift, und der Hebel wieder in feine 
er don zuruck ſoll, umſtaͤndlich iſt. Ungleich vorzüglicher iſt 
> onen von Fig. 4. Mit z iſt hier durch ein Gewinde 
pr zutun Stange c verbunden. Diefe greift in ein Getrieb 
m wmidws an der Achſe des Rades b angebradyt ift; b aber 
ger mehr durch ein mit der Achfe, an welcher die Kurbel a 
zur xerdendenes Getrieb langſam in Bewegung verfegt. Eine 
use zuteragende Führung der Kurbel a ift Hinreihend, x an z 
Zugan, aber mit hinreichender Kraft, niedergugiehen. Die ver 
yaca Umdrehung der Kurbel hebt nicht nur den Drud des He 
yon x wieder auf, fondern zieht auch die Bohrftange in die Höhe, 
gui Ne mit w bezeichnete Kloben Ddiefelbe beim Aufheben des 
uni! mit fi) nimmt. Die mit d, e bezeichneten Träger de 
Sederwerkes, fo wie die Bohrbank M, auf welcher Die Arbeit t 
wur die mit dem Kopfe f verfehene Schraube u feitgehalten wird, 
Ber für ſich verftändlich. 

Anf Tafel 37 ift eine große englifhe Bohrmafchine, in weh 
ar man dem Bohrer auch eine fchnelle Bewegung erteilen fann, 
adgebildet, und zwar Big. 29 von der Seite, vor welcher der Ar: 
weiter jtcht, Fig. 3o von der fchmalen Seite; Fig. 3ı iſt der Me— 
@anismus, durch welchen von einer Berrieb3: Mafchine die Be: 
wegung zugeleitet wird. Die Säulen a, b, tragen tief unten 
das auf ihnen verfchiebbare, und in der jedes Mahl nöthigen 
Hohe feitzuftellende Querjtüdf c, auf welchem die Arbeit zu ruben 
deſtimmt ift. Sm einem zweiten Querftüde, d, nimmt ein me]: 
Ängened Mohr die zylindrifche Bohrfpindel e auf, welche darın 
rund laufen, und fich fenfrecht verfchieben fan. Das obere Ende 
der Bohrfpindel kann ſich in einer in g eingelajjenen Pfanne zwar 
freidrehen, jedoch ohne ſich von ihr zu trennen; das Stück g aber 
findet mitteljt zweier runder Löcher an den fenfrechten Zylindern 
h’, h feine Leitung, um an ihnen auf und ab zu gleiten. Im 
Mittelpunfte von g ift die Kette i befeftigt, weldhe am andern 
Ende das nur in Fig. 30 fichtbare Gewicht i’ tragt. Die Kette 
kann entweder über eine Rolle gehen, oder man fann ftatt diefer 
einen Doppelarmigen Hebel wählen, an deifen einem Arme die 
Kette i fammt g und dem Bohrer, am andern das Gewicht Y' 
dangt. Dieſes letztere ift nur fo fehwer, daß es Die Bohrfpindel 
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balanzirt, aber noch nicht zu heben im Stande iſt. Die drehende 
Bewegung erhält der Bohrer unmittelbar mittelſt des Kegels“ F, 
der bloß rund laufen kann, weil das Nohr, mit welchem er aus⸗ 
gefüttert ift, bei v in einem Lager gehalten wird. Im SInnerk 
des Rohres befindet fich jedoch eine vorfpringende Teifte, oder auch 
bloß ein Zahn, welcher in eine lange gerade Nuth der Bohrſpin⸗ 
del paßt; diefe muß daher wohl der drehenden Bewegung ded Res 
geld folgen, ift aber dadurch nicht verhindert, fich zugleich in ges 
rader Linie fenfrecht zu fchieben. Won einem der Abfäge des Ke: 
geld F geht ein endlofer Riemen auf einen andern Kegel, W, 
Fig. 3ı, welcher wieder feine Bewegung von der Triebfraft er⸗ 
halt, und fie auf F überträgt. Die punftirten Linien, welche 
Figur 3o und 3: verbinden, bezeichnen den Riemen. Man fieht, 
Daß er, ohnefeine Länge zu ändern, auf alle einander gegenüber 
ftehenden Abfäge von F und W gebracht werden fann. 

Nach der punftirten Lage des Riemens erhält F Ddiefelbe 
Umdrehungsgefhwindigfeit wie W; beim höhern Hinaufrüden 
des Riemens dreht ſich F fchneller, im gegenfeitigen Falle aber 
Iangfamer, als W. Durd die Scheibe U, Fig. 3ı, erhält W 
feine urfprüngliche Bewegung, ebenfalld: durch einen Riemen, 
welcher die Bohrmafchine mit der Betrieböwelle verbindet. F fteht 
aber augenblicklich ftill, wenn der Riemen von U herab auf die 
Leerfcheibe V gefchoben wird, Diefe Auslöfung wird auf eine, 
auch in vielen andern Bällen gewöhnliche Art zu Stande gebracht. 
An der mit den Griffen r, r’ für beide Hände des Arbeiters verfes 
henen Achſe befindet fi die unten winfelförmig abgebogene 
Stange s. Sie ift oben in einem zweiarmigen Hebel eingehan« 
gen, von deifen hinterem Ende die Stange t, Fig. 3ı, herunter 
geht. Durch den Ring z läuft frei der endlofe Riemen. | 

Wenn der Arbeiter die Sriffer, r’ in der Richtung des Pfeis 
les, Big. 3o, niederdrüdt, fo fchiebt fich die Stange s in die 
Höhe, und t geht vermöge der Drehung des Hebels, welcher 
beide verbindet, abwärts; wodurd z den Riemen von U auf die 
Iofe an der Achfe u ſteckende Scheibe V fchiebt. Nur diefe dreht 
ſich jegt, W und F aber bleiben fogleich fiehen. Es kann auch, 
wie man fieht, die Mafchine leicht wieder in Bang gefegt werden, 
indem man r, r’ in die gejeichnete Lage, und daduch den 
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bewegenden Riemen auf U zurüd bringt. Num ift zu erklaͤren 
wie der mit der Spindel e ſich drehende Bohrer gezwungen wid, 
in die Arbeit einzubringen, und wie man ihn fammt der Spindel 
wieder in die Höhe bringt. An dem Stüde g find zwei Ket⸗ 
'ten,.k, k, Figur 39, angebracht, welche abwärts auf zwei «a 
der gemeinfchaftlihen Welle m befindlihde Scheiben oder 
Mollen geleitet, und an deren Umkreis feſt gemacht find. Die 
Ketten müflen ſich auf die Rollen langfam aufwinden, alfo ve: 
fürgen, und dadurch den Bohrer mittelft des Querſtückes g nieder 
drüden. Zu diefem Ende trägt die Achſe m das Stoßrad n, 
welches, in der Richtung des Pfeiles (Fig. 30) bewegt, du 
Achſe m fo dreht, daß fich Die Ketten aufwinden. Der Tritt g 
it ald aus Einem Stüde mit w (Big.30) beftehend anzufehen, fe, 
daß, wenn q niedergeht, w gehoben, und auch Die Stange 11 
etwas in die Höhe gebracht wird. Dadurch geht auch der He 
belx, welcher mittelft eines Ringes frei beweglich auf m, de 
Ace des Nades n, ſteckt, im Bogen aufwärtd; Der an ihm be 
findliche Zahn oder Hafen x’ ſchiebt da6 Rad n in der Richtung 
des. Pfeiles, während ein zweiter, mit einer Drudfeder verfehene 
Sperrhafen, y, ziwifchen die fich ihm darbietenden Zähne ein: 
fällt, und das Rad am Zurüdweichen verhindert. Das Gewidt 
m‘ bringt den Hebel x, und mit ihm auch 11, w und q, fe 
bald der Arbeiter auf q nicht mehr tritt, in die erfte Lage jur 
rüd. Die ohne weitere Erklärung verftändliche Vorrichtung bei l’ 
dient, um die Länge der Stange 1 1 genau zn reguliren, und 
nad, Bedürfniß abzuändern. Um den Bohrer aufzuheben, wel: 
ed, da er durch das Gewicht i/, Big. 30, getragen wird, blof 
mitder Hand gefchehen kann, wodurch zugleich auch g, Sig. 29, ſich 
hebt, unddie Ketten k, k abgewunden werden, ift e8 jedoch noth« 
wendig, beide Sperrhafen auszulöfen, damit dad Rad frei nad 
der verfehrten Richtung beweglich wird. Dieß gefchiebt durch 
Abwärtsziehen der Stange 1, Fig. 3o, wodurh auch x tiefer 
niedergeht, und die Hafen x’ yauf eine Art ausgehoben werden, 
zu deren Erläuterung die vergrößerte Zeichnung Fig. 28 beigege: 
ben worden if. Indem x herabgeht, drüdt der zweite, mit ei- 
ner Rolle zur Verminderung der Reibung verfehene Arm von x’ 
auf den hintern Theil y des andern Sperrhafens „ und diefer wird 
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ausgehoben. Der Anſatz bei o ſtemmt fi dann an den feiten 
Träger des zweiten Hafens, fo daß diefer nicht mehr weiter nies 
dergedrüct werden fan. Da aber x noch abwärts geht, fo gleis 
tet die Meine Nolle auf dem Rüden von y etwas fort, ber untere . 
Arm von x’ wird einwärtd, dadurch aber der Zahn x’ auswärts 
gedrückt, und fommt fo außer Berührung mit den Zähnen des 
Rades n. Ungeachtet der finnreihen Struktur diefer Mafchine, 
und mancher Bequemlichkeit, welche fie beim Gebrauch gewährt, 
ift fie doch etwas zu fomplizirt, und die einzelnen Theile derfels 
ben find mancher nachtheiligen Veränderung unterworfen. Nabs 
.mentlidy hat die Art, den Bohrer durch Trecen niederzubringen, 
wenig Empfehlenswerthes, und die vorher befchriebene Mafchine 
(Tafel 36, Big. 4) dürfte diefer in Nücficht auf einfachen Bau . 
und Dauerhaftigfeit weit vorzuziehen feyn. 

Das Ausbohren der Zylinder für Pumpen u. dgl. gehört zu 
den fchwierigeren mechanifchen Leiftungen, indem bei demfelben 
die (mit andern gebohrten Offnungen verglichen) weit größere 
Weite und Ziefe des Loches bedeutende Unterfchiede zur Folge hat 
Solche Zylinder werden immer ſchon hohl gegoſſen, und die Öffnung 
wird durch das Bohren nur erweitert, fo daß fie überaR den glei« 
hen Durchmeiler hat, und volltommen glatt und rein wird. 

Kleinere Stüce diefer Art, mit Öffnungen von etiwa einem 
ZoU Weite, können auf die fhon oben befchriebene Weiſe auf einer 
Drehbanf, wenn fie dazu hinreichend feſt gebaut ift, ohne Anftand 
gebohrt werden, felbit, wenn vom Buffe her das Stud ganz 
maſſiv und ohne Loch feyn ſollte. Man bohrt nähmlich zuerft mit 
einem Meinen Bohrer vor, und erweitert die Öffnung mit einem 
größeren, ein Verfahren, welches, um Kraft zu fparen, beim 
Bohren überhaupt nicht felten angewendet wird. Leichter und 
vortheilhafter wirken aber die zu diefem Behufe ausfchließend be- 
flimmten Zylinderbohrer oder Zylinder - Reibahlen 
zur Vollendung eines fhon vom Guſſe her vorhandenen Loches. 
Tafel 34, Fig. 38, ift die vordere Anficht, Fig. 37 die Seiten- 
anficht, Fig. 39 der Grundriß eines foldhen Werkzeuges. Die ſchma⸗ 
Ien fenfrechten Seiten des flachen Untertheiles r, Fig. 37, bilden 
die Schneiden, und find in Fig. 39 mit n, o bezeichnet. Das 
Viered n o, is, Big. 38, ift nicht vollfommen rechtwinfelig, 
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denn die Linie ı s ift fürger ald n o, baher auch im Grundrifſe 
ig. 39 diefe Ausbreitung nach oben durch Die Doppelten, mit 
i s und n o bezeichneten Linien gu bemerken iſt. A iſt ein ball 
zylindriſches Holzftüct, welches dem Bohrer im Loche feine Güh 
zung gibt, und durch zwei Schrauben c, e, mit dem flachen Theik 
in Verbindnng gebracht iſt. Auf der vorderen Flaͤche liegen uw 
ter den Muttern beider Schrauben drei Stahlplättchen m, welche 
aber an ihrer gegenwärtigen Stelle noch nicht wirffam, fondern, 
am fo zu fagen, nur zum fünftigen Gebraudye einftweilen aufge 
boben find. Der gegofiene Zylinder wird, um ihn bohren zu fir 
nen, ſenkrecht auf irgend eine Art eingefpannt, und eine für ihe 
brauchbare Reibahle muß fo befchaffen feyn, Daß ihrd unten 
fchmälere Kante i s, Fig. 38, bis zu einer geringen Tiefe in 
feine Mündung bineinreicht. Auf den Kopf b, Figur 37, 3, 
wird ein Windeifen (eine Stange, in der Mitte mit einem für 
den Kopf paſſenden Loche) aufgefeht, und durch daſſelbe, indem 
man es mit beiden Händen ſaßt, und zugleich mäßig nad «= 
wärts drücdt, das Inftrument umgedreht, und allmählig gan 
durch dad Loch durchgewunden. Das Loch wird Dadurch um 
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beträgt.. Freilich kann diefe geringe Veränderung das Loch nict 
vollender , und dient nur dazu, Die gröbften Unebenheiten 
wegzufchaffen. Es muß daher die NReibahle mehrmahls durchge 
ben, fo daß fie jedes Mahl nur wenig die Offnung erweitert, und 
ja feine zu ftarfen Spane wegnimmt, wodurch nicht nur ihre 
Zührung erfchwert, fondern auch ein unebened, mit Rippen und 
Abfägen verfehenes Loch entftehen würde. Damit aber die Reib⸗ 
able das zweite Mahl wieder angreift, muß mit ihr eine Veraͤn⸗ 
derung vorgenommen werden. Man macht die Schrauben c, e 
los, und bringt eines der mit m bezeichneten Plättchen zwifchen A 
und die hintere ebene Zläche vonr, Fig. 37, 39, wonach alles 
wieder durch die Schrauben c, e verbunden wird. Die Schnei⸗ 
den fommen dadurh, wie man am beiten aus der Betrachtung 
der Big. 3g beurtheilen kann, weiter vorwärts, d. h. die vor: 
dere Kante der Reibahle fällt nicht mehr mit dem Durchmeſſer 
des gebohrten Loches jufammen , weil A, wie das erfte Mahl, 
mit dem Ruͤcken in der Öffnung anliegt. Die Schneiden greifen 
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daher aufs Neue an. Eben fo verfährt man fpäter mit den noch 
übrigen Plättchen; jaman fann fogar, um zulegt recht feine Spaͤ⸗ 
ne wegzunehmen, bloß dünnes Kartenpapier unterlegen. Geles 
genheitlich kann hier aud) noch bemerft werden, daß man ſich bei 
großen Bohrern vonden Formen, wie Figur 6 biß 13, Tafel 34, 
manchmahl auch des Anfügens folcyer hölgerner Zylinder : Abfchnitte 
bedient. Man fann alle diefe Bohrer flah machen, ibre Run 
dung auf einer Seite durch Holz ergänzen, und dadurch nicht un« 
bedeutend an Stahl fparen. 

Zür größere Zylinder, von drei bis ſechs Zoll, ja noch darüber 
im Durchmeifer, bedient man fi, wenn nicht die größte Öenauige 
feit verlangt wird, ähnlicher, mit Ausnahme des fchneidenden 
Theiles, ganz aus Holz verfertigter Bohrer. Figur 44, Tafel 34, 
zeigt die untere Fläche eines ſolchen. Die drei gleichen Stüde 
am Umfange des Holzzylinders A bezeichnen. eben fo viele, infchröge - 
Nuthen deffelben eingefchobene Leiften aus hartem Holz, welche 
die eigentliche Führung des Zylinders im Innern der Öffnung be⸗ 
zweden; dift die Schneide, oben etwas breiter ald unten, und 
nach der Seite, wo fie angreifen foll, winfelförmig geftaltet; e 
ift ein Keil hinter derfelben, auf welchen noch, damit die Schneide 
nur fo weit, ald es zum Wegnehmen eines ſchwachen Spanes nö- 
tbig iſt, vorfteht, dünne Blechitreifen gelegt werden. Auf der 
obern Släche von A ift das Ende einer fenfrechten Stange vier- 
edig eingelajfen. Diefe reicht bis an die Dede des Arbeitsor⸗ 
tes, und hat etwas tiefer eine Leitung, damit fie fich genau 
fenfrecht bewegt. Berner ift durch diefelbe ein Hebel von hin- 
reichender Länge geſteckt, an deilen beiden Enden die Arbeiter 
zum Umdrehen deifelben angeflellt werden. Cine andere, quer 
durch die fenfrechte gehende Stange ift mit Bewichten befchwert, 
um den nöthigen Druck hervorzubringen. Auch bier muß nad) 
jedem Durdhbohren die Schneide vorwärts geftellt werden, da⸗ 
mit fie wieder angreift. Man erreicht diefes fowohl durch Zus 
legen mehrerer Streifen bei e, ald auch fpäter dadurch, daß 
man die eingefchobenen Leiften mit andern, etwas höheren, 
vertaufcht. 

Für Zylinder von bedeutender Länge und Weite, z. B. zu 
großen bydraulifchen Preilen, Dampfmafchinen, Zylindergeblä- 
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fen, reichen die angezeigten Verfahrungsarten nicht mehe fin, 
fondern man bedient fi), um fie mitder erforberlichen Genanig 
keit auszubohren, großer, bloß zu diefem Zwede beftimmir 
Bohrmaſchinen. Da foldhe Zylinder an beiden Enden fin 
find, fo läßt man eine Achſe, welche die Schneiden trägt, darch 
gehen, während der Zylinder felbft unbeweglid) bleibe , zum deſſen 
Umdrehung, bei feiner meiſtens beträchtlichen Schwere, ein zu gie 
Ser Kraftaufwand und eine ungeheuer ſtark gebaute Maike 
erforderlich, wäre. Auch dad Verfchieben nach Der Länge ik bi 
einem, folchen Zylinder nicht anwendbar, weil Dann Die Unterlage 
mehr ald die doppelte Länge defjelben Haben müßte, die] Meafıhim 
felbft übermäßig Tang, und in mehr ald einer Hinſicht fdwe 
berzuftellen feyn würde. Auch befindet fi der Zylinder in her 
zontaler Lage , denn in vertifaler ift er weit fchwieriger fo zu fe 
len, daß die Achſe mit den Schneiden genau durch feine Mitte 
geht; auch wäre die Fortleitung der Bewegung, wegen der Höhe 
der Mafchinerie, mit Umftänblichleit verbunden. Indeſſen fe 
man doc auch die fenfrechte Stellung verfuht, und man finde 
die Befchreibung einer ſolchen ältern Mafchine im Magazin aller 
neuen Erfindungen ; Leipzig, Band V, Geite 82, Tafel II. Icht 
aber find beinahe ohne Ausnahme jene großen Bohrmafchinen 
als die zwedmäßigften anerkannt, bei welchen der feſt und hori⸗ 
zontal liegende Zylinder durch die in ihm mit doppelter Bewe 
gung wirfenden Schneiden ausgebohrt wird. Won Diefer Art 
werden bier zwei vorzügliche Mufter befchrieben. 

Auf Tafel 35 findet man eine ſolche euglifhe Zylinder⸗Bohr⸗ 
mafchine. Figur ı ftellt fie im Aufriffe dar, mit Ausnahme des 
Zylinders und einiger zum Feſtlegen deſſelben beftimmten Theile, 
welche im Durchfchnitte gezeichnet find; Fig. 2 iſt der Grundrif, 
jedocdy mit Weglaffung ded gemauerten Fundamentes, des die 
Schneiden tragenden Kopfes, des Zylinders und der ihn unter 
flügenden Theile; Figur 3 bis 11 endlich enthalten — und zwar 
in doppelter Größe gegen die erften zwei Siguren — einige, dab 
beffere Verftehen des Ganzen befördernde, Zeichnungen einzelner 
Theile. 

Das kleine Rad b’, Figur ı, 2, überträgt die Bewegung 
eined Waflerrades oder einer Dampfmafchine auf das Rad e, 
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dieſes, vermöge der gemeinfchaftlichen Achfe, auf d/ (Fig. ı), von 
welchem das Hauptrad e in langfane Umdrehung gefest wird. 
Da diefed Rad auf der Achie a ftedit, auf diefer aber der Kopf m 
mit den Schneiden; fo iſt hiermit die drehende Bewegung des 
legtern im Innern des Zylinders fchon gegeben. Allein er muß 
mit feinen Schneiden zugleich der Länge nach fortrüden, in: 
dem a a auch eine geradlinige Bewegung nad) der Richtung der 
Pfeile auf Fig. ı erhält. Aus diefem Grunde darf das Rad e 
auf a a nicht feit feyn. Es hat in dem in feiner Mitte befindli: 
chen Roche eine Warze (man fehe Big. 3, oberhalb des Buchfta- 
bens a), welche in einer Rinne der Achfe a a läuft, deren Länge 
man in ig. 3 fehen fann. Dadurd) ifte mit a a in einer fol- 
chen Verbindung, daß, unbefchadet der gemeinfchaftlichen Umdre⸗ 
hung beider, a a fich in feinen runden Lagern b, c, in 
gerader Richtung fchieben fann, während e an feiner Stelle 
bleibt. Die Art, wie die geradlinige Bewegung hervorgebracht 
wird, ift der finnreichite Theil des Mechanismus. Sie üderhaupt 
nur zu erhalten, hätte gar feine Schwierigfeit. Die Schraube k, 
mit der Achſe a a feft verbunden, bringt fie hervor, wenn man 
fi) 1 (die Schraubenmutter von k) ganzunbeweglich denft. Denn 
die Schraubenfpindel k wird durch die Umdrehung vona in 1 hin⸗ 
ein= und fortgefchraubt. Praftifche Hindernijfe aber machen diefe 
einfache Vorrichtung unzulänglid. Um den, beim Ausbohren 
des Zylinders Statt findenden Widerftand ertragen zu fönnen, dür⸗ 
fen die Bänge der Schraube k und ihrer Mutter nicht zu ſchwach 
feyn, damit fie weder zu bald fich abnügen, noch etwa gar aub⸗ 
reißen. Nimmt man an, daß die Schraube zwei Windungen 
auf einen Zoll habe (wie man fie denn, nach der Größe der Ma- 
fine, auch nicht viel fchwächer wird machen fönnen); fo ift Far, 
daß die Schraube bei zwei Umdrehungen um einen Zoll fortrückt, 
und alfo auch die Schneiden anf m Windungen von demfelben 
Abftande im Innern des Zhlinders einfchneiden. Entweder müß- 
ten daher fehr breite Schneiden genommen werden, deren Ein⸗ 
fohnitte über einander greifen, um alle Stellen des Zylinders zu 
treffen, und deren Breite daher mehr als einen halben Zoll bes 
tragen müßte; oder es ift nothwendig, die Längenbewegung von 
a a viel langfamer zu machen. Die erfterg Anordnung iſt ganz 
Technol. Encytlop. IL Bd. 36 
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unausführbar. Die fchneidenden Theile müſſen, ftatt breit, vie: 
mehr bloße Spigen oder Eden feyn, und in fehr engen Windum- 
gen fich bewegen, damit dad Material einen nicht zu großen 
Widerftand leiftet, wodurch, verbunden mit dem tiefen Eingrei⸗ 
fen der Schneiden, Schwingungen der Achſe a, des Zylinders, 
ja fogar des Gerüftes der Mafchine, und Rippen und Abfäpe im 
Zplinder entfiehen würden. 

Man muß daher der Schraube k und der mit ihr verbuw 
denen Achfe a eine fehr langſame, der Länge nach fortrüdiende Be 
wegung verfchaffen, welches Bier auf eine ganz eigenthümlice 
Weiſe dadurch gefchicht, daß nebft der Schraube, auch ihre Mut 
ter fi um die Ahſe decht. Bei diefer zufammengefepfen Bewe 
gung find aber verfchicdene Fälle denfbar. Wenn die Schraube 
und die Mutter gegen einander, dad heißt in entgegengefepten 
Richtungen fich drehten, fo würde, ftatt des beabfichtigten Erfol- 
ges, gerade das Gegentheil Statt finden. Denn eine Schraube, 
niit der einen Hand gedreht, wahrend ihre Mutter mit der am 
dern in verfehrter Richtung bewegt wird , gebt in der legtern 
noch viel ſchneller fort, ald wenn diefe ruhig bliebe. Werden 
aber beide in derſelben Richtung gedreht, fo Fommen bier wieder 
drei verfchiedene Abanderungen in Betrachtung. Iſt die Umdre 
bungsgefchwindigfeit beider gleih, fo folgt die Schraubenmutter 
genau der Spindel, und es iſt ganz daifelbe, ald wenn beide fait 
mit einander verbunden wären; die Spindel rückt daher gar nicht 
fort. Dreht fih die Mutter aber fchueller, fo erhalt die 
Spindel eine Langenbewegung, welche jener, in welcher fie ſich 
in der feſtſtehenden Mutter bewegen würde, gerade entgegengefegt 
ift; dreht fie fich langfamer, fo behält die Spindel ihre fonjtige 
geradlinige Richtung. Im beiden Fällen aber wird Die Bewe— 
gung der Spindel verzögert, und diefe geht nur um fo viel in 
gerader Richtung fort, ald der Unterfchied zwifchen ihrer und der 
Gefhwindigfeit der Schraubenmutter geftattet. Diefer Linters 
ſchied, da er durch Raͤderwerk hervorgebracht wird, kann willfür: 
lic) abgeändert, und daher auch der Spindel eine fehr langſame 
Bewegung in gerader Linie ertheilt werden. 

Die an der abgebildeten Mafchine zu diefem Behufe getrof- 
fene Einrichtung iſt folgende. An der Achfe a iſt das Rad £feil 
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aufgefledtt, welches die Bewegung auf das Rad g überträgt. 
Mit g an derfelben Achfe befindet fi) ein Rad i, welches end» 
lich in ein mit der beweglichen Schraubenmutter verbundenes,n, eins 
greift. Da die Achſe a während des Bohrens fammtdem Rade £ 
fortrüdt, fo muß, damit g mit. £ ununterbrochen im Eingriffe 
bleibt, auch g fich gerade fortichieben fönnen. Zu diefem Ende: 
iſt fowohl die Achfe des letztern Rades, als auch die Buͤchſe, mit⸗ 
telft’welcher es darauf ſteckt, wieredig; aud hat g einen über 
feine Zähne vorfpringenden Hand, durdy welchen ed mit dem 
Rade £ immer in Berührung bleibt, und von ihm auf der vier- 
edigen Achfe fortgefchoben wird. - 

Man nehme an, daß f und -g gleich viel Zähne, und alfo 
einerlei Umdrehungsgeichwindigkeit haben, daß i mit 36, haber 
mit 37 Zähnen verfehen ſey: fo wird h während einer ganzen 
Umdrehung von a oder g nur 35 der Umdrehung machen. Da, 
nach dem oben Gefagten, die Schraubenfpindel nur mit der Dif: 
ferenz beider Bewegungen fortgeht, ſo betraͤgt die gerade Schie⸗ 
bung nur z5 von jener, welche erfolgen würde, wenn fie in einer 
feftliegenden Schraubenmutter fi drehen und fchieben würde. 
Es find daher, bei der angenommenen Breite von ſechs Linien 
für einen Gang, jegt 37 Umdrehungen nöthig, um denfelben 
Effeft, welcher fonit bei Einer Umdrehung Statt gefunden hätte, 
nähmlich das Kortfchieben durch einen Raum von Zoll, hervorzus 
- bringen. Bei der gezeichneten Mafchine hat jedoch das Rad f 36, 
g 37, i 36, h 37 Zähne. Es macht daher Die Mutter während 
| 36 36 oder * 
37 x 97 








einer Umdrehung von a F Umdrehungen. Sie 


bleibt daher gegen die Spindel um —— einer Umdrehung zuruͤck; 


36; 


und diefe macht einen geraden Weg von eined Ganges, oder, | 


3° 
weil jeder Schraubengang + Zoll beträgt, a Zoll. Ed wären 
al, damit der Kopf mit den Schneiden um einen Zoll fortgeht, 
377 Umdrehungen von a und k nothwendig. ran ficht Leicht, 


daß die Anordnung der, die langfamere Bewegung bezwecenden 
3b * 
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Verzahnung willfürlih und fehe verfchieden abzuändern if. Auch 
find bei der Anwendung der Mafchine für Zylinder von verfcie 
dener Größe folche Abänderungen unerläßlih. Denn je größe 
der Durchmeffer des Zylinders ift, defto Tangfamer müſſen die 
Schneiden geführt werden, weil fonft bei ihrer am Umfange des 
Zylinders vermehrten Sefchwindigfeit die bewegende Kraft nicht 
mehr hinreicht, fie fo zu führen, daß fie gleihförmig eindringen 
und die Höhlung fehlerfrei ausbohren. Ähnliche Unterfchiede be- 
wirft auch das Material, aus welchem der Zylinder ‚befteht, in: 
dem Gußeiſen natürlich Schneiden mit ftärferen aber ſtumpferen 
Eden, und eine langfamere Bewegung verlangt, als das viel 
weichere Mefling , und die ihm ähnlichen Metallmifchungen. Die 
nöthigen Abanderungen erhält man am bequemften- dadurch, daf 
man ftatt i und h andere Raͤder aufſteckt, durch welche Teicht die 
in jedem Falle erforderliche Gefchwindigfeit hervorzubringen ift. 

Noch find die, diefe Mafchine betreffenden Detail- Zei 
nungen zu erflären. Figur 3 iſt ein Durchfchnitt nach der im 
Big. ı mit 3 bezeichneten Vertifal-Linie. Man bemerkt hier, 
außerdem Hauptradee, der Durchfchnittenen, mitder Rinne verfehe 
henen Achſe a, und einem ihrer Lager, b, auch noch zwei von 
den die Mafchine tragenden Säulen, e’, e“, nebft der vordern 
Kante der noch zu befprechenden Platte pp. Die Durchfchnitt: 
Zeichnung Fig. 4 (nad) der punftirten Linie 4 auf Sig. ı) mit e, 
dem zweiten Lager von a, ift für fich verftändlih. Figur 5 ift 
ein Längen » Durchfchnitt der vorigen Zeichnung. Man fieht 
bier, wie das vieredige Ende der Schraube k in die Achſe a 
eingefhoben, und mittelft eines durchgeſteckten Bolzens feftgehal 
ten wird; ferner die Art, wie die Räder f und g, legteres auf 
der vierfantigen Achfe, angebracht find. Bigur 6 fteht mit der 
fentrechten Linie bei 6, Big. ı, in Beziehung ; fo wie Fig.8 ein 
Längendurchfchnitt von Fig 6, Fig. 7 aber die abgefondert vor: 
geftellte Schraubenmutter 1 ifl. Mit o, o find in Figur5 undB 
die runden Haͤlſe bezeichnet, mittelft welcher ſich die vieredige 
Achfe des Rades g in ihren, in Fig. ı durch dad Geitell der 
Maſchine verdecten Lagern dreht. 

Sehr zweckmaͤßig, und einer nähern Erörterung würdig, iſt 
die Vorrichtung, durch welche Zylinder von fehr verfchiedenen Die 
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menfionen auf der Mafchine befefligt, und fo gelagert werden 
Fönnen, daß ihre Achfe mit der Hauptachfe der Mafchine zufam« 
menfällt. Dieß ift nothwendig, damit die Schneiden fo wenig 
ald möglih Metall wegzunehmen brauchen, um der Öffnung 
die volllommene Rundung zu geben. Der Zylinder ruht an jedem 
Ende auf zwei Trägern, welche gegen einander gefehrte fchiefe 
Slächen darftellen, und fo eingerichtet find, daß fie zufammen 
und aus einander gejchoben, auch paarweife einander genäbert, 
oder von einander entfernt werden können; das erftere um dickere 
fowohl ald dünnere Zylinder in die nöthige Höhe zu bringen, das 
legtere um längere oder kürzere Zylinder auf der Mafchine bohren zu 
fonnen. Die Platte p p, Big: 2, auf welcher die vier Träger 
nad) der Quere aufgeitellt werden, hat, um diefelben einem Zylin⸗ 
der von beflimmten Abmeilungen entfpredyend anzubringen, meh: 
rere lange Einfchnitte, deren Nugen fich fpäter ergeben wird. 
Figur 9 ift ein Durchfchnitt des Zylinders, der Achfe a, eines 
der Träger durch die Mitte feines wagrechten Fußes, und der 
Platte p p, nad) der fenfrechten Linie 9 auf Big. 1; wobei je: 
doch, der Deutlichfeit wegen, dad Rad e, und überhaupt die hin: 
ter m liegenden Theile, weggelaffen worden find. Mit Big. 9 ift 
Sig. 10, der Grundriß der beiden Träger t und u, zu vergleis 
hen. Der Zylinder z z/, Sig. g, ruht auf den fchiefen Flächen 
der Träger u, t, wovon der Buß des erfiern im Durdhfchnitte er- 
fcheint. Jeder Träger iſt mittelft zweier, durch die Platte p 
und die in feinem Buße befindlichen Schlige gehender Schraus 
ben befeftigt. Diefe find füru mit r, s bezeichnet, von t aber 
ift nur die Schraube q fichtbar, weil die zweite durch x verdeckt 
wird. Die Stellen, wo die Schrauben durchgehen, find in Fig. 10 
mit r, s, q und r‘ bemerkt. Es iſt leicht begreiflih, daß 
t und u, wenn der Zylinder gegen die Achfe a zu hoch ſtehen 
ſollte, ſich aus einander rüden laſſen, weil die. in ihrem Buße vor: 
Bandenen, in Fig. 10 am deutlichſten fich darftellenden , langen 
Einfchnitte diefes erlauben; und daß nach diefer Veränderung der 
Zylinder finfen muß. Um ihn aber zu heben, müßten beide fchiefe 
Flächen zufammengefchoben werden, welches. jedoch jegt nicht mehr 
angeht, weildie Stellung derbei r und r’, Sig. 10, durchgehen: 
den Schrauben ein Werfchieben nad) der augedeuteten Richtung 
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nicht mehr geftattet. Die Schrauben jedes Trägers müßten bazund-. 
her an einander ftehen, und dieß fann leicht gefchehen, wenn die em 
derfelben nicht wie jegt Durch den in der Mitteder Platte pp, ig. 
punftirt angegebenen Einfchnitt, fondern Durch den mit bezeichne 
ten geht. Hieraus erhellt der Nutzen der mehreren, auf der Platte pp 
vorhandenen Einfchnitte. Das Verfchieben eines jeden Trägers ge 
fhieht, nachdem die Muttern der ihn feithaltenden Schrauben ge 
Tüftet worden find, durch eine horizontal zwiſchen beiden Trägern 
liegende Spindel w, Fig. 9, 10, 11. In lepterer Figur find 
die Auffäbe, welche den Zylinder tragen, durchfchnitten, um bie 
zwifchen t und u liegenden Theile fihtbar zu machen. Es find v 
und v/ zwei Anfäge, durch deren bloß runde Löcher die Spindel 
w gebt, die vor denfelben mit einer, mittelft eines angeftedten 
Schlüffeld zu bewegenden, Schraubenmutter verwahrt ift. Die 
Schraubenmutter vor v losgemacht, geftattet, daß t ſich linke 
herüberfchieben Täßt. Das gleiche Verfahren ift auch bei v/ a 
wendbar, und fo erflärt fi, wie t und u auf das Genaueſte 
gegen einander geftellt werben können. Zu finden, um wieviel 
dieß nöthig ift, bat aud Feine Schwierigkeit. Man gibt dem 
Zylinder zuerſt eine der richtigen fo viel möglidy nahe Fommende 
Lage, läßt dann innerhalb feiner Öffnung eine auf m, fig. ı, 
befeftigte Spige Taufen, jedoch fo, daß fie nicht an ihm ſtreift, 
und hebt oder fenft ihn fo lange, bis die Spike von feiner Wand 
überall gleich, weit abfteht. Hat man am andern Ende des Zylin⸗ 
ders duch Diefelben Mittel den gleichen Erfolg hervorgebradt, 
fo liegt er richtig, und feine Achfe fällt mit jener von a, Fig. ı, 
zufammen. Zufeiner unwandelbaren Befeftigung auf jedem Paare 
der fchiefen Flaͤchen dient die in Fig. 9 fichtbare, um ihn gefchlun 
gene Kette, welche mit ihren Enden in zwei Gabeln der Schrax: 
ben x‘, y’ hängt. Diefe gehen bloß rund durch die einander 
zugefehrten Köpfe x, y, Big. 10 und Fig. 9. Zwei, in Fig. 9 
bemerfbare, Schraubenmuttern find vorhanden, um die Schran: 
ben anzuziehen, und die Kette hinreichend jtarf zu fpannen. 

In Figur 2 findet man auf der Achfe a den Fegelförmigen 
Anfagn, auf welchen der Kopf m, Fig. ı undg, geſteckt, und mit 
zwei in Nuthen eingetriebenen Keilen n’, ig. 9, befeftigt wird. 
Diefer Kopf, deffen Beſtimmung es ift, die Schneiden aufzuneh: 
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men, muß auf die Achfe a vollfommen rund aufgepaßt, und fo 
groß feyn, daß fein Umfang nur einen fehr geringen Abftand von - 


der Wand des Zylinders hat. Im entgegengefesten Galle müßten 


die Schneiden zu weit vorftehen; fie würden fich federn und gu 
flarfen Rippen und Unebenheiten im gebohrten Zylinder Verans 
laffung geben. Man muß daher für verfchiedene Zylinder auch 
verfchiedene folhe Köpfe haben. Der Kopf hat mehrere über die 
Breite feined Umfanges gehende Einfchnitte, in welchen die Schneid⸗ 
ftähle feftgefeilt werden; wie in Sig. 9 und 1. Cie haben nicht, 
wie man aus den Zeichnungen vielleicht irriger Weife fchließen 
Dürfte,, eine breite, ganz gerade Schneide, fondern gleichen 
einem fehr ſtumpf angefchliffenen Grabftichel, damit fie alimählig, 
und nur mit der etwas höheren Ede, eindringen. Wenn man, 
wie gewöhnlich, mehrere gleichzeitig anwendet, fo ift es rath« 
fan, fie weder paarweife einander gegenüber, noch fo einzulegen, 
Daß die wirffamen Eden in einerlei Kreislinie auf dem Umfange 
Des Kopfes ſich befinden. Es wäre dann zu beforgen, daß fie, 
obſchon enge, doch immer noch bemerfbare Schraubengänge her⸗ 
vorbraͤchten, weılfie einer hinter dem andern in derfelben Schrau⸗ 
benlinie angreifen würden. Man legt fie daher fo, daß fie in 
der Breite des Kopfes neben einander auf den Zylinder wirken. 
Es ift ein oft wiederhohltes Durchgehen des Kopfes durch den 
Zylinder nothwendig, da der Span, welcher jeded Mahl wegge— 
nomrıen wird, wie fchon früher bemerft wurde, nur ſchwach fenn 
darf. Demnach werden die erftern Mahle nur die geöbften Uneben⸗ 
heiten des Guffes weggenommen, bis die Stähle überall angreis 
fen, das Loch vollfommen rund wird, und endlich noch rein ausge: 
fhlichtet werden Ffaun. Zum leptern Behufe nimmt man breitere 
Schneiden, zum Ausbohren felbft aber fpigigere. Es braucht 
nur angedeutet zu werden, daß man nad) jedeömahligem Durch« 
gange unter die Schneiden Vlechitreifen legen mülle, damit 
fie weiter über den Kopf vorftehen, und aufs Neue angreifen. 

Die Bohrmaſchine, Taf. 36, Fig. 5 im Aufriffe, Big. 6 
im Grundriſſe, nach) einem großen, im polytechniſchen Jnſtitute 
verfertigten und aufgeftellten Modelle gezeichnet, iſt von der vori- 
gen in Hinficht des Räder: Syftemes nicht wefentlich verfchieden, 
wohl aber in mehreren anderen Beziehungen. Die Achſe a kaun 
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ſich bei dDiefer Mafchine in den Lagern b und c, Fig. 5, bloß rum 
drehen, während dem mit den Schneiden verfehenen Kopfem die 
zwei Bewegungen gegeben werden. Die drehende theilt er mit 
der Achfe a, die geradlinige erhält er dDurd) die am hintern Theile 
der Mafchine befindlichen Räder f, @, i, h, Big. 9. Das erfle 
derfelben ift mittelft zweier Leiften auf einem Anfage von a befe 
fligt, greift ing ein, wodurch auch i bewegt wird, und h fammt 
deſſen Achſe d in Umdrehung verfegt. And ift, als ein Haupb 
theil der Mafchine, die furze Schraube e zu bemerken; ein Zapfen 
vor derfelben Läuft frei in einer Vertiefung der Achfe a. All 
genannten Räder, fammt der Schraube e, ändern ihren Plag nicht, 
Die Schraube e wirft anf zwei lange gezahnte, durch das Quer 
fü x verbundene &tangen n, o, welde als Theile einer für e 
pailenden Echraubenmutter zu betrachten find. Für Diefe Stan 
gen hat die Achſe a zwei lange Rinnen oder Nuthen, Deren eimt 
man in ig. 6 bemerft, in welche die Etangen ganz verfentt find, 
fo, daß fie fidh darin fchieben fönnen. Mit ihren in a liegenden 
Enden ift der Kopf in fefter Verbindung, und Diefer wird daher 
von ihnen durch die Wirkung der Schraube e in gerader Richtung 
geſchoben, während zugleid a, fammt allen an ihm befindlichen 
Iheilen, durch das Hauptrad e fich in drehender Bewegung befin- 
det. Die Öefhwindigfeit der geradlinigen Bewegung hängt von 
den Verhältniifen der Räder f, g, h, i ab, welche jenen de 
vorigen Mafchine ähnlidy anzuordnen find. Auch Hier ift die Ein: 
richtung getroffen, daß de gegen die Achfe a zurüdbleibt, und 
Daher die Mutter von e, oder die Stangen n, o, nur mit einer der 
Differenz beider Drehungen entſprechenden Geſchwindigkeit gerade 
fortgeht. Praftifhe Vorzüge diefer Abänderung find, daß die 
furze Schraube e weit leichter genau zu verfertigen iſt, als die 
lange Spindel der vorigen Mafchine, indem eine wenigften® fünf 
Buß lange und verhältnißmäßig dünne Schraube fich nie gan; 
gerade erhalten läßt; auch iſt diefe Mafchine fürger, weil der Raum, 
welchen bei der vorigen die über dad Hauptrad vorftehende Achfe 
braucht, bier erfpart werden fann. 

Noch find einige Erläuterungen nöthig, welche das Geitelle 
der Mafchine, die Art, wie der Zylinder zu befeftigen und zu zen: 
triren iſt, nebft einigen andern Theilen betreffen, zu deren ge 
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nauerer Darftellung die in größerem Maßftabe gezeichneten Figuren 
7 bis at behulflich feygn werden. Der Durchfchnitt Fig. 9 zeigt 
das Ende der Achſe a mit den Nuthen a’, a’ für die (hier auf beis 
den Seiten abgenommenen) Stangen n, o; faber ift das ſchon in 
Fig. 5, 6, mit demfelben Buchflaben bezeichnete Zahnrad, fammt 
dem Anfape, auf welchem es ftedt. Noch bemerft man in Fig. 9, 
wie der Zapfen an der Schraube e inaeingeftedt, frei und unab⸗ 
bängig von a fich drehen kann. Es find aber audy , da das Ende 
der Achſe d, Sig. 5, fein eigentlicheö feites Lager bat, die in 
Big.5 und 6 fichtbaren zwei Stügen k, k’ nothwendig, weil fonft 
bei dem Widerftande, welchen der Schraube die fortzufchiebenden 
Stangen n, o entgegenfegen, die Achfe d und mit ihr die Dodel 
herausgedrückt werden fönnte. ig. 10 ift ein Querdurchfchnitt 
nach einer fenfrecht Durch f, Fig. 9, gezogenen Linie; bein, o 
ericheinen beide Stangen durchfchnitten, F ift der Anſatz für dad 
Rad f, deilen Umfang nur punftirt angegeben ift; die leer ge⸗ 
laſſenen Einfchnitte find für die im Loche des Rades vorhandenen 
Warzen oder Leiiten beflimmt, unter welchen die Etangen n, o 
ungehindert fid) bewegen können. 

Mit dem Durchſchnitte des Kopfes, Fig. 11, iſt feine vor 
dere Anficht, Fig. 8, zu vergleichen. Er befteht aus zwei Haupt 
theilen m‘, m“, Big. 12, welche duch Schrauben verbunden 
find, ı,2 in Sig. 8, und 8, 9 in Fig. a1. Die Enden der Stan⸗ 
gen n, 0, Fig. rı, find abgekröpft, und der umgebogene Theil ift 
zwifchen m’ und.m’’ eingepaßt, fo ’rıß fie ſich nicht verrüden fönnen, 
obne daß der Kopf felbft ihrer Beriwegung folgen muß. Wonder ans 
dern ©eite find in die Nuthen a’, a’ zur noch beifern Führung des 
Kopfes auf a zwei Wintelftüde 6, 7 eingefchoben, und an dem 
auf der Fläche des Kopfes liegenden breiten Theile mit Schraus 
ben, welche durd) den ganzen Kopf reichen, befefligt. In Fig. 8 
it nur Ein folcher Winfel 6, fammt der zu ihm gehörigen Schraube 
mit ihrer Mutter 8 zu fehen; a‘ ift Die zweite, noch leere Nuth für 
zin Sig. ı1. Die Schneidftähle werden in eigene Nuthen in der 
Vorderfläche des Kopfes, Big. B, eingelegt, doch fo, daß fie 
etwas über die Nuth auf der Släche des Kopfes vorragen. Eine 
ftarfe Platte 3, und zwei Drudfchrauben 4, 5, find beftimmt, 
den richtig geftelten Stahl beim Bohren unverrüct zu erhalten, 
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Die beiden Docken des Beftellee, b und c, Fig-5, welche 
die Achfe a tragen, find durch zwei, mit einander vollfommen 
parallel liegende Zylinder q, 'q/, Big. 5, 6, verbunden. Auf ihnen 
find wieder zwei fünffeitig prismatıfche Querſtücke ss, ss, ig. b, 
nad) der Länge der Mafchine verfchiebbar, und Durch Anziehen de 
Schrauben ihrer Lager, mittelft welcher fie auf den Zylindern rw 
ben, in jeder Stellung zu befefligen. Man fieht Diefe Lager in 
Fig. 5, 6, beit, t, und auch in Fig. 7, welches ein Querdurd> 
fehnitt nach der in Fig. 5 mit 7 bezeichneten Linie ifl. Auf jedem 
Prisma ftchen zwei Stügen n’, n““, Big. 7, an welden die 
eifernen Ringe p, p’, Fig. 5, 6, feitgelchraubt find. In %ig.7 
ift p die Fläche eines diefer Ringe. Diefe Stügen fönnen mit au 
dern gewechfelt werden, um andere Ringe für zu bohrende Zylin 
der von fehr verfchiedener Weite anbringen zu können. Sn die 
zwei Ringe wird der Zylinder gelegt, nachdem fie mittelft ihrer 
Aräger oder Stügen nach der jedesmahligen Länge des Zylinders 
zufammen oder auseinander gerüdt worden find. Durch jeden 
King geben ſechs Stellfchrauben, welche mitteljt untergelegte 
Metallſtücke, wie man in Big. 7 fieht, den Zylinder fefthalten, 
aber auch dazu dienen, ihn auf der Achfe a zu zentriren. Durd 
Anziehen und Nachlajlen diefer Schrauben fann man nähmlid 
den Zylinder heben oder fenfen, rechts oder links ruden, und auf 
das genauefte, und noch leichter als bei der vorigen Mafchine, 
nach einer in ihm laufenden Spige, in die richtige Lage bringen. 
Nur bei einem Zylinder von gesinger Metalldicke möchte zu befor 
gen ſeyn, daß die Schrauben, die man nie völlig gleich ſtark an: 
zieben fann, denfelben verdrüden; was freilich nicht verhindert, 
daß er richtig gebohrt wird, allein beim Abnehmen von der Mas 
fine, vermöge der Elaftizität des Metalles und des Zurückgehens 
in die urſprüngliche Form, den Verluſt der genauen Rundung 
zur Folge haben könnte. 

Es dürfte die Frage entfichen, wie bei dem bereits oben, 
Seite 507, als nothiwendig dargeftellten öftern Durchgehen des 
Kopfes durch den Zylinder, das immer erncuerte Angreifen der 
Echneiden zu bewerfitelligen fey. Daß der Kopf, wenn er ein 
Mahl über den Zylinder hinausgegangen ift, wieder leer, ohne 
zu fchneiden, zurückgeführt werde, was durch eine verkehrte Um: 
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drehung des Rades r’, Big. 5, gefchehen müßte: ift bei diefer 
Mafchine Feineswegs nothwendig. Nach der oben (Seite 562) 
vorgefommenen Andeinanderfegung reicht es zum gedachten Zwede 
hin, die Räder hund i, Fig. 5, mit einander zu verwechfeln, 
wodurd, wie natürlich, nicht die Gefchwindigfeit, wohl aber die 
Sichtung der Bewegung des Kopfes abgeändert wird. Es bedarf 
daher nur noch ded jedesmahligen Umfehrens der Gichneidftähle, 
fo geht, ohne eine Abänderung am urfprünglichen Bewegungs: 
Mechanismus bei den Rädern r und r‘, Big. 5, der Kopf m 
im Zylinder abwechfelnd nach der einen und nad) der andern 
Richtung. | 

Selten, faft nie, ift es beim Ausbohren der Zylinder dahin 
zu bringen, daß fie im Innern volltommen glatt werden; es 
bleiben Spuren vom Angreifen der Schneiden zurück, welche 
ihre Urfache theild im Zittern der legtern, theild in Schwingungen 
felbft der ftärfften Theile der Mafchine, in Meinen Sehlern an der 
Verzahnung und den Führungefchrauben, in der Ungleichförmig- 
keit des Metalles, woraus der Zylinder befteht, und in andern zu⸗ 
fälligen Umftänden haben. Wo die allergrößte Genauigfeit ver- 
langt wird, wie 3.8. wenn mit @tahl geliederte Kolben für die 
Zylinder beftimmt find, pflegt man fie oft auch noch auszufchleifen. 
Bei Fleineren gefchieht diefes Durch einen genau paffenden bleier- 
nen, bei größeren mittelft eines hölzernen, nur zum Theil mit 
Blei belegten Stempeld oder Kolbend. Das Blei wird mit fei- 
nem Schmirgel und Ähl verfehen, und der Kolben im Zylinder 
feiner ganzen Länge nach hin und her bewegt, auch öfters gedreht, 
Diefe Arbeit ift, wenn fie nicht fehr vorfichtig vorgenommen wird, 
fo gefährlih, daß fie das Merderben des Zylinders zur‘ Folge 
haben fann. Man muß fi ich nähmlich fehr in Acht nehmen, an 
. Feiner Stelle mehr ald an der andern wegzufchleifen, weil fonft 
die richtige Form der Höhlung verloren geht. Auch verfteht ed 
fi) von felbft, daß das Ausfchmirgeln nur dazu dienen fann, dem 
Innern Blätte und Glanz zu geben, daß aber tiefe Rilfe und 
Rippen dadurch, ohne dad Loch unrund zu machen, fich nicht weg- 
ſchaffen laſſen. 

Bohrmaſchinen, zu beſondern Zwecken beſtimmt, fönnen 
bier nur vorläufig in Erinnerung gebracht werden. Solche find 
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nahmentlich jene zum Bohren der Öewehrläufe, mad die Kansnen 
Bohrmaſchinen. Bei den erfteren wird der Lauf auf einem Schie⸗ 
ber oder Wagen dem Bohrer zugeführt, welcher fidy bloß um feine 
Achſe dreht. Das Bohren der Kanonen aber iſt weit ſchwieriger, 
weil bei ihnen das Loch an einem Ende geichloffen ſeyn, daher die 
Spitze des langen, und verhältnißmäßig dünnen Bohrers frei 
ſtehen und ohne Unterflügung bleiben muß. Es ift Daher Köck 
fhwierig, zu verhindern, daß derfelbe nicht in Schwingungen 
geräth, oder gar fich flarf federt, und aus der geraden Richtung 
fommt. Er erhält deßhalb bei den neuern Mafchinen nie eim 
drebende, fondern bloß eine langfame, geradliuige Bewegung. 
Da jedoch die Bedingungen der volllommenen Konftruftion folder 
Mofchinen nur aus dem, was fie leiften follen, und aus den 
Eigenfchaften, welche volltommen gebohrte Gewehre und Ge 
ſchütze haben müffen, fich entwideln laſſen; fo fann eine voufi» 
dige Befchreibung derfelben hier nicht gegeben werden. 


U. Bohren in Holz 


Dad unterfcheidende Merkmahl ded Holzes, als techniih 
verwendbares Material betrachtet, iſt fein faferiger Bau, umd 
die, mit den gewöhnlich zu bearbeitenden Metallen verglichen, 
größere Weichheit. Nach dieſen Eigenfchaften richtet fich auch die 
Beichaffenheit der Holzbohrer. Sie wirken faft ſaͤmmlich wie 
Meiler, haben weit längere und dünnere Schneiden als die Boh- 
rer für harte Materialien, und find nur felten fo befchaffen, daf 
fie in fchnelle Bewegung verfegt werden koͤnnen. Die letztere 
würde in vielen Ballen die nächite Veranlaſſung feyn, das Hol; 
zu zerfprengen ; auch iſt Schnelligfeit der Umdrehung zu erfparen, 
da man den Bohrer ftarf in das Hol; eingreifen laſſen kann, 
ohne dabei einer großen Anftrengung zu bedürfen. . 

Außer der Drehbanf, und dem felten anwendbaren Dreh: 
bogen, find nur zwei Arten im Gebrauch, die gewöhnlichen Hol: 
bohrer in Wirffamfeit zu fegen. Man gibt ihnen nähmlidy hol. 
zerne Querhefte, deren Länge und Dide fich nad) der Größe der 
Bohrer richtet. Solche Hefte fieht man auf Tafel 37, Fig. ı3, 
23, 16, 25, mit A bezeichnet. Die Angel des Bohrers wird 
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auf der oberen Kläche des Heftes entweder nur niedergebogen, 
‚wie in Fig. ı2, oder über einem Mefling« oder Eifenplättchen 
vernietet, wie in Fig. ı6 und 35. Nicht felten erhält auch, wenn 
zur Führung ded Bohrers eine größere Gewalt, beide Hände, 
oder mehrere Perfonen nöthig find, dad Ende der Bohrftange 
einen angefchweißten Ring, oder ein fogenanntes Auge, in wels 
ches das Heft feit eingefchlagen, oder eingefeilt wird. Man vers 
Hindert dadurch dad Zerfprengen des Heftes durch Die Angel. 

KHeinere Bohrer werden bequemer, und mit mehr Sicherheit 
in Beziehung auf Dad Seradebohren, in einer furbelähnlichen Vor⸗ 
rihtung, Winde genannt, eingepaßt. Sammt dem eingefted- 
ten Bohrer führt das Inſtrument auch die Nahmen Tran de 
bohrer, Drebbohrer, Windebohrer. Es ift von vers 
fchiedener Einrihtung; Fig. ı, Taf. 37, flellt den gemeinen 
dDeutfhen Zifchler-Drehbohrer vor. In den Kopf A ift 
Die unten mit einem flachrunden Anfage R verfehene Spindel AR 
feftgeleimt oder eingefchraubt, fo daß fich der Bohrer an dem Griffe 
B drehen läßt, während A unbeweglid, erhalten wird. C ift mit 
einem vieredfigen Loche durchbrochen, in welches die fogenannte 
Hülfe D geftedt, in fie aber wieder die Angel des Bohrers fefl 
eingetrieben wird. Die Hülfe D ift zwar nad) der Form des Los 
ches vieredig-bearbeitet, in der Mitte aber fo ausgenommen, daß 
nur zwei, fich federnde Leiften übrig bleiben, welche außer dem 
Roche in zwei hatenförmige Anfäge bei E fi) enden. Drückt man 
diefe zufammen, fo läßt fich D aus dem Loche von C herausziehen. 
Manchmahl gibt man auch der Hülfe zur Verbindung mit- der 
. Winde eine in C gehende hölzerne Schraube. 

Weit vortheilhafter ift die Einrichtung der englifhen 
Drehbohrer. Fig. 3, Taf. 37 zeigt einen folchen im Aufriſſe, 
Big.z, im Durchfchnitte durch die Mitte von D und C der Fig. 3. 
Im Obertheile A iſt ein etwa Pegelförmiger Stahlſtift befeftigt, 
welcher durch ein für ihn paffendes Loch bis in die Aushöhlung 
im Innern des Kopfes D reicht, und dort mit einem vieredig ange- 
paßten Plättchen und einer Schraubenmutter fo verwahrt ift, daß 
er fih, fommt der Winde felbft, ungehindert im Kopfe drehen fann. 
An C ſteckt eine, mit der Schraube s befefligte meflingene Huͤlſe; 
fie hat ein für die oberen Enden der Bohrfpigen paffendes, mit 
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Stahl auögefüttertes Loch, über dem Buchſtaben n, Fig. 4. Ju 
dieſes Loch reicht durch eine Seitenöffnung ein Fleiner, an eine 
Feder befindlicher Hafen. Die Feder iii bei r, Sig. 4, an dk 
Hülſe angenietet, m aber ift der mit ihr durch ein Gewinde 
jufammenhangende Drüder. Die Köpfe der Bohrer haben auf 
jener Flaͤche, mit welcher fie beim Einfteden mit Dem Haken ia 
Berührung gebracht werden müſſen, einen für denfelben paſſen 
geformten Einfchnitt, in welchen jener Durch die Feder von felb} 
einfällt, um den Bohrer feit zu halten. Auf m wird gedrüdt, um 
den Hafen zurüdzubringen, und den Einfchnitt am Bohrer frei za 
machen, wenn legterer herausgenommen werden ſoll. An Fig. ı7 
und ı8, Taf. 37, ſieht man bei a den eben erwähnten Einfchnitt. 

Der Drehbohrer, Fig. 2, hat ein ganz aus Eifen verfertig 
tes Geftell, von deifen beweglichen Griffe bereits oben S. 538 
die Nede war. Seht kommt nur noch die Art, die Bohrer ju 
befeitigen, in Betrachtung. Die hintere Seite von 'r iſt fo ausge 
bauen, daß der, auch abgefondert gezeichnete, Hafen nbc mittel 
eines Stiftes eingepaßt werden fann, und unter dem Arme a 
noch ein Fleines zufammengebogene® Federchen Pla findet. Die 
fes treibt durch feinen Drud auf n den Hafen c fortwährend in die 
für den Bohrer p beftimmte Offnung. Das Einwärtsdrüden von 
b löjet den Hafen aus, und der Bohrer kann heraudgezogen 
werden. 

Bohrgeftelle, wie die beiden vorigen, hat man nicht nur mit 
zahlreichen Einfägen der gebräuchlichften Holzbohrer, fondern auch 
mit einigen Metallbohrern, Reib⸗ und Slättahlen, Verſenkern, 
und ähnlichen, durch dDrehende Bewegung anwendbaren Werkzen⸗ 
gen, welche auch dem Holzarbeiter nicht felten gute Dienſte Ieiften. 

Die Drebbohrer Fönnen fowohl wagredyt wie die Bruſtleiern 
der Schloifer, ald auch fenfrecht, während man den Knopf mit 
einer Hand feithält, ja fogar unter der letztern Vorausfegung 
in beliebiger fchiefer Richtung, gebraucht werden. 

Die Bohrer felbft unterfcheiden ſich in mancherlei Ruͤckſichten 
von einander. Nur die geringften Sorten macht man aus Eifen; 
die beiferen beftehen aus Stahl, brauchen jedoch weit weniger 
hart zu feyn, ald die für Metall beftimmten. Da ihre Form fehr 
verfihieden iſt, ſo wird in der Folge noch bemerkt werden, welche 
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davon fich für die Winde eignen, was überhaupt nur die Fleineren 
feyn fönnen, und weldhe man zwedmäßiger mit Querheften vers 
fiebt. Auch unterfcheiden fie ſich noch nad) ihrer Fähigfeit,- in 
Längen: oder Querholz gebragdyt zu werden. Nur wenige fchnei- 
den nach beiden Nichtungen gleich gut, Die meilten wirken, minder 
vorteilhaft, wenn man fie für ein mit ben Holzfeſern sind: 
laufendes Loch anwendet: 

Die Hohlbohrer, Fig. 7. sis 11, ‚Kar. 37, And. die ein: 
fachſten von allen. Fig. 7 iſt eine hohle, fowohl an den feufrech- 
ten Kanten ald am untern Rande jchneidige Röhre; gleichjam «in 
halbrunder Meißel, welcher beim Gebrauch um feine Achſe ge⸗ 
dreht wird. Die Form der halbrunden Schneide ergibt fi. aus 
ihrem Grundriſſe a. Bohrer diefer. Art fchneiden nur einen 
Kreis ein, innerhalb deilen das Mol; entweder von felbit.herayss 
bricht oder herausgehoben werden muß, wenn man nicht gang 
durchzubohren Willens ifl. Der mit einem. Zahne verfehene Hohl⸗ 
bohrer, Fig. 8, a von innen, b von. der Geite, c.:;von unten 
und d im Durchfchnitte gezeichnet, fchneidet fchon viel beſſer. Er 
iſt unten gefchloifen, aber mit einem Einfchnitte verfehen,, wo: 
durch der fchaufelartige Zahn x gebildet wird, welcher, etwas ſchraͤg 
nach unten gefehrt,. fait rechtwinfelig auf die Holzfafern: wirft, 
und daher auch innerhalb des Umfreifed des. Rohres das Holz weg: 
ſchafft. Solche Bohrer, wenn fie dünn und. lang find, verſieht 
man oft, wie Fig. 9, mit einer vieredigen, leicht aufgefchobenen 
Meſſing-Hülſe m, weldye das Biegen.oder Brechen des Schaftes 
beim Anfange des Bohrens verhindert, und, nachdem dad Loh 
etwas tiefer geworden ift, wieder abgenommen wird, ig. 20 
endet fich in eine Spige. Man braucht Diefen Bohrer, wenn das 
Loch von einem bejlimmten Punfte nicht abweichen foll, wobei 
der Iestere vorher mit einer Ahle angezeichnet wird. Auch ift 
er auf dünne Leiften von fprödem Hole gut anwendbar, wo 
feine Spige vorbohrt, und dad Zerfpringen verhindert. Der 
fegelförmige Hohlbohrer, Big. 1n, ift fehr nüglich, um ein ſchon 
gebohrtes Loch, 3. B. in einem Werkzeughefte zum Eintreiben der 
Angel, zu erweitern. Er wird regelmäßig nur mit den Gafern 
des Holzes gleichlaufend gebraucht. ” 

Die Hohlbohrer Fönnen ſaͤmmtlich in die Winde eingeftedt 
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zeium. cömen ziehe uam ſelbſt Die fleinern, wie Fig. 7, mand: 
zum me Zumeten. Hänfiger ift Diefes bei den größeren der 
u Sace mi amem Zahne, wie Sig. B, findet man bei den 
ummerniuten m Faglaud und Norbdeutfchland, felbft fire Löcher 
wa a wre Zes Weite. Dapfelbe gilt von den Eegelförmi 
zu umibegreen, Fig. 11, von welchen bei den Wagnern di 
areaım, m ı Sol Weite am obern Ende der Höhlung, vorkommen. 
Zu. armannten Ausreiber, zum Erweitern und Reinausbeh 
vu me red auf der Drehbanf vorgebohrten hölzeruen Bla— 
tuspu tr, ſind zwar nach der nöthigen Befchaffenheit der Locher 
wre Nut, aber fünfzehn bis vier und zwanzig Zoll lang, damit 
wach oden nur allmählig erweitern, und recht rein fchner- 
vom wadı ie haben Querhefte. Der Zapfenbobrer de 
uuneper für die fegelförmigen Zapfenlöcher im Boden der Fäſſer, 
u ro vom zwei Seiten abgebildet, geht in eine Zugfchraube 
zur edr Icharfen Gängen ans, mittelft welcher er Teicht in das 
Bang cundringe und in demfelben geleitet wird, bis die fich oben 
ee made erweiternde Röhre dem Loche die verlangte Größe und 
em vredeilt, ohne daß dad Vorbohren mit einem kleineren 
ur notdig Wire. 
Adnedens oder Schraubenbohrer bat man eben: 
is von verjibiedener VBefchaffenheit. Sene, wie Sig. ı3, »3, 
4 La 3>, find nur für Fleine Löcher brauchbar. An Big. 13 
Ne ſchueidende Theil eine fegelförmige, mit der Zeile auß freier 
"ud verfertigte Schraube. Disfe Werkzeuge bohren nur unvoll: 
Ruanıcan, indem fie das Holz bloß zufammendrüden, um fidy zwi: 
spa den Rafern einen Weg zu bahnen, ohne viel davon wegju: 
kaufen. Man benutzt fie häufig als Schrauben, zur fchnellen 
meſeſtiqung von Latten, Bretern u. dgl. bei Feuerwerks-Gerü⸗ 
Win. Theaterdekorationen, ferner um Holzverzierungen, welche 
wrypldst werden follen, leicht handhaben zu können, u. f. w. 
dum ofteren Gebrauch find die fogenannten fähfifhen Schne: 
Jenbdohrer, Fig. 12 und ı4, wovon der erflere vom andern 
wur dadurch verfehieden iſt, daß die Schraube ein Gewinde mehr 
put. Die Ochraube o dient, um in das Holz einzudringen, und 
Ben Wohrer zu leiten, verwandelt fi aber fohnell in zwei Schnei⸗ 
hend, w, Fig. aa, und demnach in einen gemeinen Hohlbohrer n. 
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Jedoch eben diefer plöplichen Erweiterung der Schraubengänge 
wegen, fprengen diefe Bohrer das Holz fehr leicht; auch zieht, 
in Laͤngenholz gebraucht, die Schraube nicht gut, weil das 
Holz; audreißt, und das Bohren erfordert einen ftarfen fenPrechten 
Druck. Auch diefe Bohrer findet man oft ald Einfäge bei den 
Winden. Vortrefflih find die fteirifhen Schnedenboh- 
ger, welcde, von den Fleiniten bis zu den größten, zum Bohren 
der hölzernen Brunnenröhren „ verfertigt werden. Sie fchneiden 
nach der Richtung der Holzfafern eben fo gut, ja fie dringen faft 
noch leichter ein, ald wenn fie fenfrecht auf diefelben angewendet 
werden. Auch diefen Bohrern Tiegt eine Schraube zum Grunde 
deren Spige zum Eindringen in das Hol; und zur Führung des 
Bohrers dient ,, fi) aber bald, jedoch nicht plöglich, fondern af: 
mählig, erweitert, und in eine ſcharfe gefrümmte Schneide fich 
umändert. Fig. ı5 gibt zwei Anfichten eines Bohrers diefer Art; 
m ift die Spipe, a die dünne, mejlerähnlich wirkende Schneide, 
zwifchen welcher, und der ihr gegenüberftehenden ftumpfen Kante 
b, die Höhlung n entfteht, welche die Todgefchnittenen Späne 
in fich aufnimmt. Diefe Bohrer find von fo ausgezeichneter Wir: 
fung, daß man die Fleineren häufig bloß von Eifen verfertigt, fie 
überhaupt aber für Löcher von jeder gewöhnlich vorfommenden, 
felbft mehr als zwei Zol im Durchmeffer betragenden, Größe an- 
wendet. Nur muß bein Gebrauche der Bohrer von Zeit zu Zeit 
aus den Roche gezogen und von den Spänen befreit werden, weil 
diefe fonft feine Höhlung fo ausfüllen, daß er ferner anzugreifen 
unfähig wird. | | 

Die Zentrumbohrer, Big.ı7bi623, haben ihren Nah- 
men von einer Zentrum» Spipe, welche jede Abweichung von dem 
Puncte verhindert, auf welchen fie angefegt worden find; füc diefe 
Spitze kann ein feines Löchelchen vorgebohrt werden, faft immer aber 
überläßt man es ihr felbft, fich den Weg im Holze zu bahnen. 
Vollkommen bearbeitet, gewähren fie noch den Wortheil, daß 
der Rand des Loches, auch wenn fie (welches ihre Hauptbe⸗ 
ſtimmung ift) fenfrecht auf die Holzfafern wirken, ganz rein und 
fharfbegrängt erfcheint. Die meiften andern Bohrer, welche nad) 
der eben bezeichneten Richtung gebraucht werden, geben ein Loch 
mit rauher, ausgefaferter Mündung, indem fie gegen die Bafern 
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geben, und diefe an zwei einander gegenüber ftehenden Punkten 
aufheben und außreißen. Die Zentrumbohrer , da fie einer mög: 
licht gleichförmigen Bewegung ohne Schwanfen des Schaftes 
bedürfen, fönnen mit Querheften gar nicht, wohl aber in der 
Winde gebraucht werden, auch wird mit ihnen das Holz felten 
ganz durchgebohrt, fondern nur bis auf eine beflimmte Tiefe, wobei 
auch die Grundfläche des Loches ganz glatt und eben ausfällt. 
Man hat fie vonz bis zu 3 Zoll breit; über anderthalb Zoll breite 
bedürfen aber zur Bührung fchon eines bedeutenden Kraftaufwan: 
des und einer Winde mit recht weiter Ausbiegung, wie 5.8. 
Big. 2. 

Einen gemeinen Zentrumbohrer, welcher aber nod 
feinen ganz reinen Rand des Loches hervorbringt, findet man in 
Fig. ı7, b von der breiten Flaͤche, c von der ſchmalen Seite abge 
bildet. Bei diefem ift die Spige n rund; beſſer ift e8, wenn man 
fie, wie bei den noch zu befchreibenden Muftern, drei = oder vie: 
kantig macht, damit fie gleich einer Ahle leichter in das Hol; dringt. 
Über der Spige ftehen die wagrechten Schneiden; d auf der vor 
dern, e auf der hintern Seite zugefhärft. Man erhäft fie da 
durch, daß jede auf jener Seite, nach welcher fie nicht angreift, 
fhräg nad) aufwärts zugefeilt, auf der andern aber, unmittelbar 
über der fchneidenden Linie, mit einem halbrunden Ausfchnitte d 
verfehen wird. Die Ähnlichfeit mit dem Taf.34, Fig. 13 abgebildeten 
Metalibohrer ift daher nicht zu verfennen, nur find die Schneiden 
bier viel fhwächer und dünner. Wird der Bohrer in der Ric» 
tung des Pfeiles auf b gedreht, fo fchneidet, fobald die Spike 
n ganz im Hol; ift, d auf der einen, e auf der andern Seite des 
Bohrers gleichzeitig und nad) einerlei Richtung Späne von der 
Flaͤche des Holzes ab, während die Spitze n durch den Druck auf 
die Winde fenfrecht eindringt, und den Bohrer in feiner Richtung 
erhält. | 

Viel vollfommener finddie englifhen Zentrumboprer, 
Big. 18 und ı9. Sie haben mit den vorigen die Spige n ge: 
mein, auch zwei, aber unter fich verfchiedene Schneiden, indem 
die eine fenfrecht auf das Holz wirft, die andere hingegen in einer 
der wagrechten nahe fommenden Richtung. In Big. ı8 zeigt m 
den Bohrer von vorn, h don der einen, p von der andern ſchma⸗ 
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Ien Seite, q den Grundriß der Schneiden. Durch den halbrun⸗ 
den Ausfchnitt zwifchen n, s (auf m) entfteht der Zahn s, welcher 
vors und die Bafern fenfrecht durchfchneidet. Diefer Zahn ift, 
in der Cage m betrachtet, auf der Hintern Seite meiferförmig 
zugefchärft, und zwar läuft die fchneidende Linie ſchraͤg nad) oben, 
wie man auf p flieht. Die zweite Schneide ift ein Lappen r, wels 
cher vom oberften Theile der Spitze n ausgeht, und von dort an, 
über die Flaͤche des Bohrers vorfpringend, eine ſich etwas abwärts 
fenfende fchneidende Schaufel bildet. Beim Drehen von m nach der 
Kichtung ded Pfeiles fchneidet der Zahn s, welcher etwaß tiefer 
‚herunter reicht ald r, den Kreis vor, während r innerhalb deffel: 
ben Späne wegnimmt, und das Holz ausraͤumt; fo, daß der Rand 
des Loches ganz fcharf werden muß, weil s die Holzfafern fchon 
durchſchnitten hat. Ganz gleiche Wirfung hat Fig. 19, nur ifl 
Stellung,und Form des Meſſers, oder der wagrechten Schneide, 
etwas anderd, wie man bei der Vergleihung.der Grundriffe q, 
in Sig. ıB und ı9, leicht bemerken wird. Immer muß n in der 
Achfe des Umdrehung, und die Schneide r fo ftehen, daß fie über 
den von s vorgefchnittenen Kreis ja nicht hinausreicht. 

Der Zentrumbohrer Big: 21 ift brauchbar, wenn konzen⸗ 
triſch mit einen Fleinern, fhon vorhandenen Loche, ein größeres, 
oder eine Berfenfung um das erftere, entitehen fol, Cr bat flatt 
der Spitze einen zylindrifchen, das Fleinere Loch ausfüllenden, Za⸗ 
pfenn. ig. 20 ijt ein Bohrer, um in den Boden eines liegen» 
den, mit Flüſſigkeit gefüllten Faſſes ein Zapfenloch zu bohren. 
Der kegelförmige Iheil t verftopft das Loch fogleich, wenn eo 
durchgebohrt ift, fo daß nichts vom Inhalte des Falles verloren 
"gehen fann. Größere Bohrer diefer Art gehören zu den unent- 
behrlichen Werfjeugen der Böttcher. 

Der Bohrer Fig. 23, eine neuere Erfindung, iſt fo ein- 
gerichtet, daß man zu Löchern von verfchiedener Größe nicht die 
ganzen Bohrer, fondern bloß die Schneiden zu wechfeln, und in 
Binreichender Anzahl vorräthig zu haben braucht. Es ift a der 
Schaft, deifen Angel i in der Hülfe einer Winde (D, Fig: 1) befe⸗ 
ftigt if. Der Schaft für ſich allein ſtellt ſich von der andern 
Seite wie h. dar, wo dad ganz durchgehende flache Loch x bemerk⸗ 
bar wird. In diefeö wird des eigentliche Bohrer eingeſteckt, und 
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durch den ebenfalld in das Loch x eingetriebenen Keil b feitge 
ſtellt. An dem abgefondert gezeichneten Bohrer find f und g die 
gewöhnlichen Schneiden eines Zentrumbohrere, e aberijt ein Aus 
ſchuitt, mittelſt welchem in a beide Schneiden fo tief abwärts 
fommen, als ed nöthig ift, und zugleich in dem richtigen Abſtande 
von der Umdrehungsachfe des Schaftes a erhalten werden. Statt 
der fonft gewöhnlichen Spitze ift hier eine mit a aus dem Ganzen 
gearbeitete Führungsfchraube d vorhanden. Es ift einleuchtend, 
daß für Löcher von verfchiedener Größe, ſtatt des Stückes feg 
ein breitereö oder fchmäleres in a eingefegt werden kann. 

Fig. 22 ift ein Verfuch, einen Zentrumbohrer zu konſtruiren, 
welcher, zum Verſtellen eingerichtet, Löcher von verfchiedene 
Größe hervorbringt, ohne daß die Schneiden gewwechfelt werden. 
Ina iſt er im Zuftande, in welchem er die Fleinften Löcher bohrt; 
in b find die Schneiden aus einander gerüdt; o zeigt den Schaft 
des Bohrers von der breiten Släche; d denfelben von einer ſchma 
len Seite angefehen; e ift eine der beiden Schneiden. Der flade 
Theil des Schaftes c, mit der Zugfchraube r verfehen, bat in 
jeiner Mitte zwei Tängliche Schlite, und oben und unten (auf 
jeder Fläche) zwei einwärts abgefchrägte Leiften. Die untere, s, 
in a, b, c, d bemerfbar, geht nur bis zur Schraube r, weil der 
übrige Raum fiir die horizontale Schneide m des Stückes e 
frei bleiben muß. Eine Fleine Schraube, deren Kopf auf der Kin: 
terfeite von a, b fich befindet, geht Durd) den auf c mit x bezeich— 
neten Einfchnitt in das Schraubenlody e von a oder b, und ver 
bindet die Schneide mit dem Schafte. Die Schneide laͤßt fih 
daher, da die Schraube in x verfchiebbar ift, von r mehr oder 
weniger entfernen. Die Schraube u auf a, b dient zur gleichen 
Befeftigung und Verſchiebung der zweiten, auf der bintern Fläche 
befindlichen Schneide; t auf e aber ift ein Einfchnitt, welcher an 
der Spindel der Schraube u in a, b läuft, und zur noch beiferen 
Befeftigung der Schneide e beiträgt. Daß die Art, die Schnei« 
den zu verfchieben und feft zu ftellen, auf beiden Seiten des Schaf: 
tes diefelbe fey, geht aus der genauen Unterfuchung der Zeichnun: 
gen hervor. Jede der Echneiden hat auch noch einen, mit ihr 
aus dem Ganzen gearbeiteten Zahn (auf der abgefonderten Schneide 
e mit i bezeichnet), welcher mit dem Zahne der englifchen Zentrum: 
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bodrer, s, Fig. 18, von gleicher Wirfung ift. Übrigens ift e6 
flar, daß diefer Bohrer Feiner bedeutenden Veränderung fähig, 
und auch ziemlich umftändlich zu behandeln ift, dennoch aber bei 
manchen , große Genauigfeit erfordernden Arbeiten von Nupen 
feyn fann. | 

Es iſt auch thunlich, das Hol; innerhalb des eingefchnittenen 
Kreifes nicht in Späne zu verwandeln, fondern in Form einer 
runden Platte herauszufchneiden; wobei es zugleich angeht, be: 
deutend größere Löcher zu erhalten, indem, wie bereits oben ange: 
deutet wurde, bei folchen, über anderthalb Zoll im Durchmeſſer, 
der Widerftand fo fehr zunimmt, daß fie mit einem gewöhnlichen 
Zentrumbohrer nicht mehr Teicht zu bohren find. Hier find einige 
Beilpiele von folchen Vorrichtungen. Yig. 25 ift der fogenannse 
Hand: Dauben-Bohrer der Böttcher zum Ausfchneiden der 
Spundlöcher in Yäflern und andern Gebinden. Der Schaft a 
endet ſich in eine ftarfe fegelförmige Spindel e, durch welche das 
Werkzeug, in ein vorgebohrtes Loch geſteckt, feine Führung erhält. 
Der mitılere Theil des Schaftes, b, ift durchbrochen, und durch 
ihn der vieredige Riegel m geſteckt, ſammt dem Keile d, welcher 
jenen fefthält. Mit m aus dem Ganzen gearbeitet ift das fcharfe, 
in eine Spige ausgehende Meiler ec, deilen beliebig vor dem Ein- 
treiben des Keiles abzuändernde Entfernung von e, den Halb: 
meffer des Fünftigen Loches beſtimmt. Wenn am Griffe A das 
Werkzeug unter flarfem Niederdrüden gedreht wird, fo fchneidet 
das Meifer ce endlicdy die Faßdaube durch, und eine Scheibe von 
der verlangten Größe heraus, 

Vollkommener aber, und allgemeiner anwendbar ift die Vor: 
rihtung, Fig. 24. In der Huülfe A (für eine Winde wie Fig. ı 
beftimmt, indem die Stelle der Knöpfchen bei E durch die Feder 
b, ig. 24, erfeßt wird) iſt die Angel von x eingetrieben, und 
wird noch mit dem durch fie und Durch die Hülfe gehenden Stifte 
n am Losdrehen verhindert. Mit x ıjt der flache Querriegel cc 
und die Zentrum» Spige i aus dem Ganzen gearbeitet. Auf dem 
Riegel find d, e zwei verfchiebbare und mit den Schrauben f, £ feft- 
zujtellende Mefling  Hülfen, in denen fenfrecht die Schneiden g, h 
ſich verfchieben, aber zugleich duch die nahmlichen Schrauben f, £ . 
in der richtigen Höhe unbeweglich erhalten laſſen. Der unter A 
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fichende Grundrig macht die Beſchaffenheit der beiden Hilſen 
noch deutlicher. Die Entfernung beider Schneiden von ĩ wınf gan; 
gleich feyn, und gibt den Halbmefler des Loches. Die Schneide 
g, welche im Aufrifle fi von ihrer fiumpfen, hintern Seite dar 
ftellt, hat zwei Zähne, weldye, wie die Seitenanfidyt k zeigt, ned 
oben, und fo zugefchärft find, daß fie nad) der Richtung, in welde 
fie angreifen follen, zwei parallele fchneidende Linien bilden. Es 
werden durch fie, beim Dreben des Bohrers nad) der Richtung dei 
auf i befindlichen Pfeiles, zwei gleichlaufende Kreislinien fenkredt 
in dad Hol; ‚eingefchnitten, und die nachkommende Schneide h 
nimmt das zwifchen diefen ftehende Hol; in feinen Spänen herand. 
Daß die untere fehneidige Kante oder Linie von h, um leichter an: 
zugreifen, fchräg ift, und durch eine auf I, der Seitenanſicht vonh, 
fihtbare Hohlkehle entfteht, lehrt die Befichtigung der Figur. Es if 
vortheilhaft,g und h fo ſchmal zu machen, als es angeht, ohne daf 
fie der Gefahr unterliegen, abzubrechen; denn man vermindert 
dadurch den Widerfland des Holzes. Auch follen g und h gleich 
über den Schneiden dünner feyn, damit fie ſich, wenn tiefer ge 
ſchnitten wird, im Holze nicht reiben und klemmen, und auf diefe 
Art unnöthigen Kraftaufıvand herbeiführen. Wenn fehr viele Le⸗ 
cher von gleicher Größe auf diefe Art auszufchneiden find, fo lohnt 
es fich der Mühe, die Schneiden g, h fammt der Spige i aus 
einem einzigen Stüde beftehen zu laffen, in welcher Befchaffen- 
heit die Vorrichtung weit einfacher und viel leichter Herzuftellen 
wird. 

Aufmerffamfeit verdienen noch die aus Nordamerika flam- 
menden gewundenen Bohrer, welche aber auch längit in 
den englifchen Werfzeugfabrifen verfertigt werden, und von Me 
chanikern verfchiedentlihh abgeändert worden find. Weniger für 
feine Arbeiten, ald zum Gebrauche der Zimmerleute beftimmt, 
haben fie in Rückſicht auf die Schnelliigfeit und Teichtigfeit der 
Anwendung fehr bedeutende Vorzüge vor den gemeinen Bohrern. 
Sie werden in Querheften befeftigt, und von einen halben bis 
zu zwei Zoll breit verfertigt. Eine Zeichnung der gebräuchlichften 
Art derfelben findet man auf Zaf. 35, Fig. 21, b von der vor- 
dern Släche, a von der Seite, q von unten angefehen. An den 
Schaft b iſt eine flache Stahlfchiene angefchweißt, und im glü— 
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henden Zuſtande ſo gedreht, daß eine Schraube mit zweifachen, 
ſehr weiten Gaͤngen x, t entſteht. Die Enden beider ſind unten 
jedes mit einer horizontalen und einer ſenkrechten Schneide verſe⸗ 
hen. Die wagrechte Schneide des Ganges t iſt in der Lage b des 
Bohrers nad) vorn. gekehrt, und mit c bezeichnet, die des Ganges 
x fieht rückwärts bei e. Die fenfrehten Schneiden erhält man 
Durch die Aushöhlung der äußern Slächen beider. Gewinde; mau 
fieht fie beid, £, und fie find, fo wie die vorigen, nach zwei verfchies 
denen Seiten gekehrt. Die wagrechten Schneiden e, c verlaufen 
fid in eine Fegelförmige Zugfchraube n, mit ebenfalld doppelten, 
tiefen und fehr fcharf fchneidigen Gängen. Ohne ein vorgebohrtes 
- Lo dringt diefe Schraube in das Holz ein, und führt die nach⸗ 
fommenden Schneiden fo leicht, daß fait gar Fein fenfrechter Drud 
auf den Bohrer nöthig, und fein Gebrauch mit Feiner Anftrengung 
verbunden if. Die zwei gleichzeitig entflehenden Bohrſpaͤne 
fchrauben fich von felbft in den hohlen Zwifchenräumen von t und 
x in die Höhe, und fommen fortwährend oben aus dem Roche her= 
aus, fo daß, wenn diefed auch noch fo tief wird, es unnöthig ift, 
den Bohrer heraus zu ziehen, und mit Zeitverluft von Spänen 
zu reinigen. Aus dem Grundeiffe q ift auch noch zu erfehen, daß 
die Enden beider Gänge bei r, r etwas ausgetrieben find, damit 
dad Loc) etwas weiter wird, ald der Umfang der obern Gänge, 
und diefe Daher an den Wänden deffelben fid) nicht zu ftarf reiben. 
Es darf aber auch nicht verfehwiegen werden, daß diefe Bohrer, 
nach der Richtung der Zafern gebraucht, weit weniger vortheilhaft 
wirfen. . Denn unter diefer Vorausſetzung reißen die Gänge, 
welche fich die Schraube n in das Holz macht, weil deilen Faſern 
quer durchfchnitten find, aus; die Schraube n ift nicht mehr im 
Stande, den Bohrer abwärts zu ziehen, und es ift daher ein flarfer 
Drud nöthig, um ihn im Schneiden zu erhalten. 

Da das Loch ungeachtet der fcharfen Kanten bei d, f feinen 
reinen, fondern einen ausgefaſerten Rand erhält, fo hat man 
auch verfucht, ftatt d, £ zwei Zahue zum Vorfchneiden einer Kreis⸗ 
linie anzubringen, wie a, b, Fig. 22, wo aber auch die, freilid) 
etwas mühfam zu verfertigende, Zugfchraube durch eine einfache 
Zentrunifpige c erfegt werden muß, weil man wegen der Zähne 
a, b mit der Zeile nicht in die Mitti, zur Ausbildung der Schraube, 
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gelangen kann. Die Zähne a,b aber, welche, wenn fie gut ſchneiden 
follen, dünn feyn müflen, bredyen leicht; auch verliert man durd 
Die Anwendung der Spige, die ebenfalls leicht bricht, jene oben 
auseinandergefegten Vortheile der Schraube. 

Beiläufig fann hier erinnert werden, daß man nach dew 
felben Grundfägen geftaltete Bohrer auch auf Metall anwenden 
kann, wenn fie fchräge, den auf Zafel 34, Fig. ı, 2, 3 abge 
bildeten Bohrern ähnliche, Zufchärfungen erhalten. Einen ge 
wundenen Bohrer von diefer Befchaffenheit ſtellt Fig. 23, Taf. 35, 
vor. Außer der Eigenheit aber, deren man nur felten bedürfen 
wird, daß die Späne freiwillig aus dem Loche fommen, haben 
fie einen Vorzug vor andern Metallbohrern. 

Der Engländer Church hat den gewundenen Holzbohrer 
dahin zu verbeifern gefucht, daß er fich fehr leicht nachfchleifen 
läßt, welches bei der Form, wie Big. 21, 23, allerdings mit 
Schwierigfeiten verbunden iſt. Der Hauptbeftandtheil feines 
Vohrers, Fig. ı9 a, ift eine Stahlfiange, deren Form aus der 
Durchſchnittzeichnung b erhellt. Die Stange bildet nur eine ein 
fache Schraube mit fehr weit von einander abſtehenden Gängen, 
und iſt an ihrem Ende fcharf zugefchliffen. Die in der Mitte der 
Windungen vorhandene Fleine Höhlung nimmt die Spindel der 
Zugſchraube e auf. Dieſe Spindel bat am obern Ende eine 
Schraube d, mit welcher fie in den Echaft des Bohrers bei r recht 
feft eingefchraubt wird, wozu das, zur Anbringung eines Schluf: 
feld geeignete, Viereck c behülflich ift. Zur leichtern Verfertigung 
des gewundenen Theiles hat der Erfinder eine eigene Mafchine 
erdacht, deren mit Abbildungen begleitete Befchreibung man in 
den Sahrbüchern des k. k. polytechniſchen Inflitutes, Band IX, 
&eite 371, finden kann. 

Ein anderer, bloß einfach gewundener Bohrer ift der des 
Engländerd Perfins, Fig. 20. Die Stahlftange a ijt halb: 
rund, wie ihr Durdhfchnitt e ausweifet, fo daß die flache Seite 
auswärts gefehrt if. Die Windungen find weitläufig, fo, daß 
dadurch, und durch die Rundung des innern Theiles der Stange 
die Späne, ohne fih ſtark krümmen zu müſſen, ſehr leicht auf: 
wärts fleigen. Die Schneide ıft doppelt, nähmlich eine fenfrechte 
c, und eine fchiefe, beinahe wagrecht auf das Hol; wirfende, d. 
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Der Bohrer wird hierdurdy einiger Maßen dem mit emem Zahne 
verfehenen Hohlbohrer, (Big. 8, 9, Taf. 37) aͤhnlich. Auch hier 


fteht, wie in Fig. 21, die untere Schneide etwas vor, wie man 


aus dem Grundriſſe b fieht, ebenfalls um das Einflemmen der 
Windungen im Loche zu verhindern. Der Mangel der Zugfchraube 
macht diefen Bohrer zwar wohl einfacher, und auch dauerhafter, 
da er öfter gefchliffen werden kann; er bedarf aber auch während 
des Bohrens eines flärferen fenfrechten Druckes. 

Sehr merkwürdig iſt eine in Amerifa erfundene Bohr⸗Vor⸗ 
richtung zu vieredigen Löhern. Das Loch wird, wie man 
wohl denfen kann, nicht im firengen Sinne gebohrt, fondern ein 
bloß rundes, während eine vieredige gehärtete Schneide das Holz, 
welches das runde Loch noch umgibt, durchdrückt, und die vers 
langte Form hervorbringt. Nach einem, in der Werkzeug Samm⸗ 
lung des polytechnifchen Snititutes befindlichen, mit mehreren 
Verbefferungen vom Verfaſſer dief 8 Artikels verfehenen, folchen 
Inſtrumente ift die Zeichnung, Fig. a3, Taf. 35, entworfen wor« 
den Im obern Arme des ſtarken eifernen Geſtelles e e eift bei 1 
die Mutter für die Schraube £ eingefchnitten; der Hebel C D 
dient zum langfamen Drehen der Schraube. In ihr unteres 
Ende ift eine Dünnere zylindrifche Spindel (abgefondert in Big. 16 
gezeichnet) tief eingeftedt, und mittelft eines ſtarken Stiftes bei s 
damit in Verbindung gebracht. Ein Zentrumbohrer n (für fich 
allein in Fig. ı7 zu fehen) ſteckt wieder in der Spindel m, und 
ift an ihe durch zwei über Kreuz gehende Stifte bei tbefeftigt. Zwei 
Stifte find nothwendig, weil ein einziger, bei dem Widerftande, 
welchen der Bohrer erfährt, zu leicht abgedrüdt würde. Noch 
beffer wäre ed, den Bohrer in ein vierediged Loch einzufteden, 


allein er ift dann fchwieriger ganz genau auf die Umdrehungsachfe- . 


von f zu zentriren. Gin Haupttheil ift ferner das ftählerne 
vieredige Prisma ii. Es ift unten weit ausgebohrt, dann folgt 
ein engere® Loch, in welchem der Anfag t von Big. ı6, und ein 


noch engeres, in welchem die Spindel m, Fig. 16, läuft. Ferner - 


ift hin Sig. 12 ein nur lofe aufgeſtecktes Zwiſchenſtuͤck, welches 
den Raum zwifchen der untern Fläche von s, und der obern des 
Viereckes i ausfüllt. Lepteres ift an der weiten Mündung eins 
wärts fo abgefchrägt, daß eine ‚fcharfe vieredige Schneide ent- 
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aAde. Kis. 24 gibt die untere Anſicht deſſelben. Ein. au das Ge 
Mr defeſtigter Arm g enthält die Leitung zum Auf= und Nieder 
iu des Viereckes i. Big. ıB, ein Durchſchnitt der Schraube und 
der anderen Haupttheile, wird dad bisher Geſagte noch mehr erläu 
tern. Der untere Arm des Geftelles iſt auf beiden Seiten mit einem 
Holzſtücke, wie A, Fig. ı2, belegt, und auf diefe eine Horizon 
tale Platte B aufgefehraubt, welche dem zu bohrenden Stücke ald 
Unterlage dient, und verhindert, Daß der Bohrer nie mit dem 
eifernen Arme in Berührung fommt. Bei A wird das Inſtrument 
auch in einem Schraubftode, in der Hobelbanf, oder fonft auf 
eine beliebige Art befefligt. Wenn dad Holz, welches gebohrt 
werden foll, auf B feftliegt, und an C D die Schraube f ab: 
waͤrts bewegt wird, fo dreht fich auch der Bohrer, feine Spipe v 
dringt in das Holz, und die Schneiden fommen in Thätigfeit. 
Zugleih drückt aber dad Stud h auf dad. Viered i, und diefed 
geht, fo wie die Spindel (aber ohne fich zu Drehen) abwarts, 
und wird mit feiner Schneide immer tiefer in das Holz eingedrüdt, 
während der in feinem Inneren ſich drebende Bohrer ununter 
brochen das runde Loch bohrt. Die Spindel £ ift abfichtlich im 
Verbältniß ihrer Dicke fein, und hat nur zwanzig Windungen auf 
den. Zoll, damit die vieredige Schneide langjam, und ohne Sca- 
den zu leiden, eindringte. Die Wirfung ded Inftrumentes if 
auffallend und fchnel. Man braucht zur Führung des Mebels 
C D nur wenig Kraft, und die Wände des viereckigen Loches 
fallen, zumahl in haͤrterem geradfaferigen Hole, fo rein aus, als 
wenn fie durchgeitemmt wären. In fehr weichem Holz aber wer: 
den, wenn der Bohrer fehr tief geht, leicht Späne bloß abges 
drüdt und berausgebrochen. Ein Umftand ift noch zu berückſich⸗ 
tigen. Ohne eine eigenthümliche Einrichtung füllen die Späne, 
welche der Zentrumbohrer fchneidet, fehr bald die Höhlung des 
Viereckes i aus, der Bohrer bleibt entweder fteden, oder bei 
zu großer Gewalt wird irgend etwas zerbrochen. Man muß das 
ber ſchon nach drei bis vier Umdrehungen von f zurüdfchrauben, 
um zur Mündung des Viereckes zu gelangen, und die Späne mit 
nicht unbedeutendem Zeitverlujte wegfhaffen zu können. Um diefe 
Nachtheile zu vermeiden, ift das Prisma i auf allen vier Seiten 
mit langlichen Offuungen verfehen. Sn Fig. 13 ift p cin halb 
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runder Einfchnitt, welcher nach unten zu fich vertieft, und bis an 
den Anfag t, Fig. 16, reicht, um.oben den angefammelten Spaͤ⸗ 
nen einen Ausweg zu geflatten; q, Fig. 13, ift eine der vier Off⸗ 
nungen, welche fo befchaffen find, daß zwifchen ihnen bloß vier 
Stügen übrig bleiben, wie man aus dem QAuerdurdyfchnitte Fig. 
i5 (nach der mit ı, a, auf Fig. 12 bezeichneten Linie) bemerken 
wird. Diefe Stügen find inwendig noch abgerundet, damit fich 
an ihnen die Späne nicht flogen, und der breite Schaft des 
Bohrers wirft diefe Daher leicht bei den Öffnungen heraus. Auch 
ift der Zentrumbohrer, Fig. 17, flatt eines, mit zwei Zähnen zum 
Vorſchneiden, bei u verfehen worden; er fchneidet daher zwei 
Fonzentrifche Kreife ein, die Späne, welche die horizontale Schneide 
wegnimmt, werden dadurch Pleiner, und Fönnen nie in der Höb- 
lung des Viereckes fi) anfammeln. Statt des Zentrumbohrerd 
Fönnte man auch einen gewundenen Bohrer, wie Big. a2, Taf. 
35, anbringen, wobei man zum Heraudgehen der Späne weiter . 
oben am Viereck viel Fleinerer Köcher bedürfte. Allein ein folcher 
Bohrer ift auch viel fchwerer mit f genau rundlaufend zu verferti= 
gen. Man fann mit diefem Inftrumente natürlich nur Löcher .von 
einerlei Größe erhalten, oder es müßte der Bohrer, dad Viereck, 
und die Leitung, g, Fig. ı3, mit andern jw/gleichnahnigen Stüs 
chen gewechfelt werden. Daß aber Löcher mit mehreren Eden noch 
leichter als quadratifche hervorzubringen wären, ift ar, weil 
ein Sünf» oder Sechseck dem kreisrunden Loche des Zentrumboh- 
rerö.näher fommt, und in den Eden außerhalb des legtern weit 
weniger Holz zurüd bleibt. | 

Holz wird fehr häufig auch auf der Drehbank gebohrt. 
Man darf nur auf gedrehte Heine Büchöchen, hohle Spazierftöde, 
Tabafpfeifenröhre u. dgl. fich erinnern,. an welchen dad Bohren 
einen der wichtigften Theile der Bearbeitung ausmacht. Es ges 
ſchieht meiftens fo, daß die Arbeit eingelpannt ift und umläuft, 
während der Bohrer fefigehalten, und in gerader Linie jener zus 
geführt wird. Seltener bringt man den Bohrer mit der Drebbanf: 
Spindel in Verbindung, und hält die Arbeit gegen ihn an. 

Es find in der Regel nur zwei Arten von Bohrern, welche 
der Drechler für Holz; anwendet. Die Zentrumbohrer, welche 
faft nie auf Hirnholz gebraucht werden, bedürfen bier, da ihre 


Ausbende Wewegung fehr fchnell if, und fie bafız feine Epine 
füneiden, nur felten eines vorfchneidenden Zahnes, fondern find 
wie Big. 17, Taf. 37, geftaltet. Die andere, der Drehbank allen 
egenihämliche Art, die Löffelboprer, find für den am hi 
fiaften vorfommenden Fall, we nad) der Richtung der Faſern ge 
dehrt werben foll, vorzugöweife-geeiguet. Dan hat fie vom fak 
jeder Sröße, nähmlid, von der kleinften, bis zu Lächeru von jwei- 
ZoQ im Durchmeſſer. Sie gehören zur Klaſſe der Hohlbohrer, 
_ amterfcheiben fid) aber dadurch, daß ihre halbennde hohle Btößer 
vorn geichleflen, aber dennoch von innen zngeichärft iſt. Taf. 3% 
Big. 26, iſt ein ſolcher Bohrer; Big. 27 zeigt den vordern heil 
allein, von der Seite angefehen; eo iſt die. Söhlung, x aber bad 
anußen-abgerundete nnd gefchloilene Ende derſelben. Man befe 
fligt fie mit der Angel in.ein hölgernes Futter der Drefbanf oder 
gibt ihnen auch befondere Hefte. Das in Big. ab: abgebildete ber 
ſteht aus zwei Stiiden, fo daß entweder A-B-gufanımengefchraukt, 
und zu einem Ganzen vertinigt in der Sand gehalten, oder A 
allein an die Drebbanf-Spindel geſchraubt werden kann. Daß 
biefe Bohrer regelmäßig fo lang ſeyn müllen, ald es die Tiefe 
des Loches erfordert, indem das Bohren von zwei Seiten hoͤchſt 
wißlih if, und nur felten die Löcher gut auf einander treffen; 
and daß man 5. B. für Pfeifenröhre mehrere Buß lange, obwohl 
ſehr dünne Löffelbohrer braucht, verfteht ſich ohnedieß. 

Um eine große Anzahl gleich großer ruuder Scheiben zu er: 
halten ‚ bedient man fich ebenfalls der Drehbank, und der ſoge⸗ 
nannten Kronenbohrer, welches Röhren find, deren wirkſa⸗ 
mer Rand mit Einfchnitten verfehen, einer feinen, in einen Kreis 
sufammengebogenen Säge ähnlidy iſt. Ja man kann, um größere 
zunde Platten aus Holz, Horn, Schildpatt (aus beiden letztern 
sum Ausfüttern von Zabafdofen) fchnell zu erhalten, auf der 
‘ Borderflähe eines Holzzylinders eine tiefe aber fhmale Nuth 
eindrehen, in diefe ein rund gebogenes Sägblatt, deffen Ender 
ſich berühren, und deifen Zähne über die Holzflaͤche vorftehen, ein- 
swängen, und dasſelbe auf die dagegen angehaltenen dünnen Plat⸗ 
sten des Materialed wirfen laſſen. Sowohl hiefe Sägen ald 
Die Kronenbohrer bilden den Übergang von den Bohrern zu den 
Sägen, und werden feltener für Hol; gebraucht. Nahment⸗ 
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lich dienen die Kronenbohrer zur Verfertigung der Anopfplatten 
aus Bein, Perlenmutter u. f. w. Im Artifel Knopffabrika— 
tion wird ſowohl von ihnen, als auch von noch andern, zu dem⸗ 
ſelben ſpeziellen Zwecke gebraͤuchlichen Bohrern die Rede ſeyn. 

Auf der Drehbank können auch Löcher oder tiefere Offnungen 
durh das Ausdrehen erhalten werden, welches bei. Holz 
fehr häufig gefchieht, ohne fich des Bohrers zu bedienen, während 
bei Metal fat immer wenigitens ein Hleineres Loch vorgebohrt 
wird. Das Ausdrehen mittelft des Meißels, oder eigener Au 
drehbftähle, mnterfcheidet fich aber vom Bohren weſentlich da⸗ 
durch, daß die. Weite, und. felbit zum Theil die Form des Roches 
nicht von der Befchaffenheit des Werkzeuges, wie beim Gebrauch 
der Bohrer, fondern von der Willlür des Arbeiterd, und der 
Art der Anwendung des Drebftahles abhängt. Mit demfelben 
Werkzeuge fann nähmlic das Loc, größer oder Fleiner, kegel⸗ 
förmig, in der Mitte oder an den Enden weiter u. f. f. erhalten 
werden, welches durch den Bohrer nicht. angeht, fo wie hingegen 
durch diefen ein ganz gleichweites zylindrifches Loch wieder leich⸗ 
ter zu Stande zu bringen ift. 

Bohrer, welche, mit einer Rolle verfehen, durch ben Drebbos 
gen bewegt werden, findet man für Holz nur bei wenigen Gewers 
ben im Gebrauch. &o bedienen fid, die Klaviermacher der Zen- 
trums, feltner der Löffelbohrer, in der Taf. 34, Big. 24, abgebilde- 
ten Vorrichtung, weil durch die fchnelle Bewegung ein guter 
fharfer Bohrer, feinere Späne fehneidet, und reinere Löcher 
macht, ald wenn er ineinem andern Bohrgeftelle gebraucht würde. 
Bohrwerkzeuge, wie Fig. 25, oder Fig. 27, Taf. 34, brauchen, 
auch mit Zentrumbohrern verfehen, aus denfelben Gründen die 
Form: oder Modelitecher. 

&o wie Holz werden auch manche andere Materialien, welche 
mit demfelben die faferige Struftur gemein haben, gebohrt. Hier⸗ 
ber gehört das Horn, Ochfen» und Elfenbein, welche auf der 
Drehbank mit Löffel» und Zentrumbohrern leicht zu behandeln 
find. Bein leidet, feiner größern Härte wegen, auch die Anwen: 
dung der Metallbohrer, gleich dem fo leicht zerfprengbaren Fiſch⸗ 
bein, welches am beften einen wie Sig. 4, Taf. 34, geformten 
Bohrer verträgt. Auch ſehr harte Hölzer, 3.8. Ebenholz, Gua⸗ 


590 Bohtrer, Boßrmafchiuen. : 
jafs oder Grenadillholz, erlauben manchmahl die Anwendung ber 
Metallbohrer, welche zwilchen den Faſern weicherer Hölzer ſogleich 
ſtecken bleiben: würden. Dagegen müſſen aber auch wieder Ziun 
und. Blei, und die ihnen in Rüdficht auf die Weichheit nahe fom- 
‚menden Metalimifchungen, wie Holz mit dem Löffelbohrer ge 
bohrt werden. Denn die Metallbohrer würden, befonderd in 
Blei, Leicht ſtecken bleiben, welches ſich überhaupt nie gut, und 
nur mit Verficht, und mit Beihülfe vom Waſſer bohren laͤßt, weil 
fi) font die Späne an den Bohrer anfleben, und ihn einzuderin- 
gen bald verhindern, 

Holz wird in der Regel ganz troden gebohrt, nur mad 
mahl bedient man fich, um bie Reibung des Wohrerfchaftes im 
Loche zu vermindern, der Seife, welche auch beim Horn, Bein 
u. f. w. angewendet wird. 

Daß endlich Mafchinen zum Bohren bes Holzes nur felten 
-vorfommen, ift nicht befremdend, weil die zum geuanuten Zwecke 
nöthige Kraft bei der Weichheit jener Hölger, die am haͤufigſten 
verarbeitet werden, nie fehr. bedeutend zu feyn braucht. Auch hat 
- daB öftere Aufbalten der Mafchine, um den Bohrer von Spänen 
zu reinigen, einen foldyen Zeitverluft zur Folge, daß durch den 
-felben ein Theil der Leitung der Mafshine fi wieder aufheben 
würde. Indeſſen hat man do Bohrmühlen für hölzerne Brun⸗ 
nen= und WBailerleitungsröhren vorgefchlagen, über welche der 
-Artifel Röhren das Nöthige enthalten fol. 


nl. Bohren in Glas und Stein. 


Das Bohren harter und fpröder Subſtanzen, unter welchen 
Glas und Steine eine vorzügliche Stelle einnehmen, ift mühſam 
und mit Zeitaufwand verbunden, aber nur wo beide Eigenfchaften 
in einem hoben Grade vorhanden find. Perlenmutter und Die 
fchelfchalen z. B. find mit einem einfchneidigen Metallbohrer und 
mit Beihülfe von Waſſer leicht zu bohren, Kofosnußfchalen mit 
einem Meflingbohrer u. f. w. Bei Glas und den härteften Stei⸗ 
nen ift dad Bohren mehr ein Iangfames Durchreiben und Durch⸗ 
fhleifen , wobei ein Theil des Materiald nicht in eigentliche 
Späaäne, fondern in fehr feinen Staub verwandelt wird. Bei 
den weichern Steinen, z. B. Sandſtein, findet wieder dort, 
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wo das Loch entfteht, ein MWegbrechen und Zermalmen Statt. Die 
Mittel, harte, fpröde Stoffe zu bohren, find daher aud) fehr von 
einander verfchicden. | 

Zu Glas wendet man zwei verfchiedene Arten zu bohren an, 
deren Wahl von der Größe der Löcher abhängt. Kleinere bohrt 
man mit Diamant, größere aber, freilich in jedem Betrachte viel 
langfamer, mit Schmirgel und Ohl, welche auf fupferne Stifte 
oder Röhren aufgetragen werden. Das Kupfer felbft greift das 
Glas nicht an, fondern ift nur beflimmt, den Schmirgel an den 
gehörigen Ort zu bringen und dort zu erhalten; man wählt das 
Kupfer vorzugsweife, weil es fih in Berührung mit Schmirgel 
nicht fo ſchnetl abnugt, ald andere harte Metalle, fondern viel: 
mehr bis zu einem gewiſſen Grade fidy bloß zufammendrüdt. 

Eine fehr bequeme Vorrichtung zum Glasbohren ftellt Fig. 
a4, Taf. 35, vor. Bift ein Bret, auf welchem die zu durchboh⸗ 
rende Glasplatte liegt. C, D find zwei Stügen, von welchen D 
oben gabelförmig, C aber fo durchbrochen ift, daß der Druckhebel 
E,G eingelegt, und mittelft eines, durch die Löcher in beiden Waͤn⸗ 
den des Ausſchnittes geſteckten, mit einem Lappen zum Anfaſſen 
verfehenen, Stiftes n befeftigt werden fann. Es find mehrere 
ſolche Löcher vorhanden, um dem Hebel für verfchiedene Bohrer 
die jedes Mahl nöthige Höhe geben zu Fönnen. Ein in die une 
tere Bläche des Hebel eingelaffener Stahl⸗ oder Meflingftreifen 
pr enthält eine Reihe Grübchen, deren eines zum Einfegen und 
zum Stüspunfte der Fegelförmigen Spige der Bohrfpindel ger 
wählt wird. Big. 235 ift ein Diamantbohrer für Feine Löcher. 
Der eiferne Schaft k wird unten gabelförmig aufgefchnitten, 
und dafelbft ein Diamant-Splitter, wie fie beim Spalten größe: 
rer Diamanten abfallen, fo eingefleumt, daß er. fowohl unten als 
an beiden Seiten über das Eifen vorfieht. Die Lappen des Ein- 
ſchnittes drückt und Flopft man vorfichtig, aber feft, zufammen. In 
Fig. 25 fieht man bei k den Schaft mit dem Diamant, von der 
breitern, bei i aber von der fehmalen Seite. Auf dem Glafe wird 
dort, wo das Loch entftehen foll, mit einem Glafer-Diamant ein 
Fleckchen matt gerieben, und in diefes der mit etwas hl verfe: 
hene Bohrer eingefegt. Die Lage im VBohrgeitell Fig. 24 iſt dies 
felbe wie von F, jedoch ohne den mit H bezeichneten Theil: Ein 
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Deehbogen fept den Bohrer im ſchnelle Umdrehung, waͤhrend 
man auf dad Ende bes Hebels bei G mäßig drückt. Das Lech 
entſteht ziemlich ſchnell. Statt der Diamantipige kaun auch, wie 
fhon bemerkt wurde, allein bei weiten mit mehr Zeitaufwand, ein 
kupferner Stift mit Schmirgel und öhl gebraucht werben. fi 
größere Löcher bedient man fich kupferner Möhren, weiche aus 
dem Glaſe ein Fleines Scheibchen heraus⸗, folglich nur einen 
Kreis einfchneiden. F, Big. 24 iſt ein folcher Bohrer mit feiner 
bohlen Roͤhre m. Da diefe aber, bevor fie angreift, auf den 
Glaſe unordentlich Hin» und wieder gleiten würde, fo ift noch ein 
bölgerner Auffag H nothwendig. Man findet ihn abgeſondert, 
im Orundeiffe, Big. 26, im Durchfchnitte, Gig. 27. Er iſt unten 
ganz flach, oben aber trichterförmig, um eiue etwas größere Me 
ge Ohl und Schmirgel aufnehmen zu fönnen, danı aber jplin- 
driſch und in einer folchen Weite gebohrt, daß in die Öffnung der 
äußere limfaug der fupfernen Röhre paßt. Daher muß man fir ver: 
ſchiedene Röhren oder Bohrer auch verfchiedene ſolche Auffäge oder 
‚ -Binge haben. Der Auflap wird auf dem. Glaſe befeftigt, am leich⸗ 
teften, nachdem dieſes vorfichtig erwärmt worden ift, mit geſchmolze⸗ 
nem Siegellad aufgelittet, auch wohl aufgeleimt. Wie das Boh⸗ 
zeu gefchieht, erhellt bereitö aus dem Vorigen. Auch bier muß, 
wie beim Bohren aller fehr harten. Subſtanzen, eine fchnelle Be⸗ 
wegung mit einem nur gelinden Drude auf den Bohrer verbunden 
werden; ein ftarfer Drud würde bloß das Kupfer ſchnell abnutzen. 
Auch ift ed gut, wenn die Mündung der Röhre mit feichten Ker- 
ben, oder einer Art von Zähnen verfehen wird, weil fie dann bie 
Schmirgelförnchen noch leichter faßt und im Kreife herumfuͤhrt. 
Eine Slastafel, welche ihrer Größe wegen nicht mehr zwi: 
ſchen C, D, Big. 34, gebracht werden fann, läßt fi dadurch bo 
ren, daß man einen, mit einer trichterförmigen Vertiefung ver: 
fehenen, ftarfen Metallftreifen bloß mit der Hand quf die obere 
Spige des Bohrers hält, und fo den Hebel entbehrlich mad. 
Auch einige von den, bei Gelegenheit des Bohrens in Metall be 
ſchriebenen, Rollenbohrern können hier ihre Anwendung finden. 
Harte Steine, ja fogar, wenn es in einem feltenen alle 
noͤthig ſeyn follte, gehaͤrteter Stahl, koͤnnen durch dieſelben Mit: 
tel, wie Glas, gebohrt werden. 
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Schneller und bequemer geht dad Bohren der genannten Stoffe 
auf der Drehbank und auf drebbanfähnlichen Vorrichtungen von 
Statten, nur müllen ihre Spindeln ſchnell genug und richtig 
rund laufen. Glas laͤßt fi auf der Drebbanf, felbft mit Roͤh⸗ 
ren von einem Zoll im Durchmeffer, bei einiger Worficht recht 
leicht behandeln ; und zwar entweder fo, daß das Glas an der 
Spindel angebracht und ihm der Bohrer zugeführt, oder umges 
Behrt, der Bohrer mit der Spindel vereinigt gedreht, und das 
Glas langfam und gleichförmig angedrüdt wird. Auch das Stein« 
und Slaöfchleifer-Rad, beide nach Art einer Fleinen Drebbanf ges 
baut, und für diefe Bearbeitung mit Röhren, Spitzen oder Dia⸗ 
mantbohrern verfehen, finden hier zweckmaͤßige Anwendung. 

Das Bohrenin harten Steinen fommt nur höchft felten, nah⸗ 
mentlich aber bei jenen vor, in welchen man bei Uhren der beften 
Art die Zapfen einiger Radwellen, zur Verminderung der Reis 
bung, des genauern Ganges und der längern Dauer der Löcher 
wegen, laufen läßt. Die. Uhrmacher bedienen ſich zur Bearbei« 
tung der, vorläufig ſchon vom Steinfchleifer zugerichteten dünnen 
Stein-Plättchen, entweder einer Fleinen Drehbanf, oder auch des 
Dockendrehſtuhles. Die Plättchen werden auf eim Futter des 
Spindelfopfes aufgefittet, und zuerft mit dem Diamant vollfommen 
rund, und etwas vertieft gedreht. Der Bohrer, deifen nähere 
Befchreibung fogleih folgen fol, wird, dem Mittelpunfte des 
fhnell umlaufenden Steined gegenüber auf der Auflage ruhend, 
mäßig gegen den Stein gedrückt. Man nimmt zum Bohren Dias 
mantpulver, welches man aus Splittern dadurch erhält, daß man 
fie in einen kleinen, nur etwa zolllangen Mörfer aus glashartem 
Stahl legt, ein ganz hartes ftählernes Piftill aufſetzt, und durch 
Hammerſchlaͤge auf den obern Theil deijelben die Splitter zer: 
Fleinert. Der Bohrer iſt ein Dünner gehärteter, vorn eben abge» 
fchliffener Stahlſtift, welchen man mit Ohl benegt, und auf den 
zerfioßenen Diamant bringt, damit fich etwas von diefem anflebt, 
und beim Bohren auf den Stein wirft. Die Zeit, in welcher 
der Stein dDurchgebohrt wird, hängt vom Zufalle ab. Wenn es 
fi glüdlicher Weife trifft, daß ein recht fharfes Diamantförns 
chen auf dem Bohrer fo haftet, daß es fortwährend beim Bohren 
auf der Fläche des Steines bleibt, und von dem Bohrer an ihn ane 
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gedrüdt wird, fo kann das Loch in einer halben Stunde durch ſeyn; 
aber es iſt auch nicht felten, daß man damit drei oder vier Stun: 
den zubringt. Daß die Größe des Loched und die Haͤrte des 
Steines audy jehr bedeutende Unterfchiede zur Folge haben, bedarf 
feiner Erinnerung. Für den fertigen, noch auf der Spindel be 
findlihen Stein wird ein genau auf feinen Umfaug paflendes 
Meiling:Ringelhen gedreht, auf den Rand des Steined aufge: 
fhoben, und die Kante über jene des Steines mit einem Fleinen 
Polirftahle umgelegt und ubergerieben. Der Stein erhält de 
durch eine Faſſung, mit welcher er in das Loch Der Uhrplatte 
eingefügt und befeiligt werden Fann. 

Weichere Steinarten, wie der am häufigften vorfonmende 
Sandftein, find leicht zu bohren, obwohl man fi) zur Hervorbrin⸗ 
gung der Löcher doch lieber der Etcin-Meißel bedient. Wei fol: 
hen Steinen find fählerne Bohrer anwendbar; jedoch ijt zu be- 
merken, daß eine fchnelle Bewegung wenig, hingegen bauptfächlid 
ein fiarfer Drud wirffam iſt. Jene würde ohne diefen nur day 
beitragen, die Schneiden des Bohrers fchnell abzufchleifen und 
ſtumpf zu machen, wo hingegen der flarte Drud ihr Eindrin: 
gen befördert, während die drehende Bewegung Steinſtückchen 
abfprengt und zerkleinert. 

Die Schloſſer bohren bei Bauarbeiten Löcher in Stein zur 
Defeftigung der Thürangeln u. f. w. mittelſt der Bruftleier und 
einer Bohrfpige, wie Fig. 3, Taf. 34, auch wohl mit ausgehöhl- 
ten, noch fchärfern Schneiden, wie Fig. 3. Oben iſt der Bohrer, 
wie Big. 2, fchmäler, damit die zermalmten heile des Steined 
leicht ausweichen fönnen, ohne den Bohrer einer befländigen Rei: 
bung an ihnen, und fchneller Abnugung auszufegen. 

Bildhauer bohren in Marmor manchmahl Löcher, um ftärfere 
Stücke des Steines leichter wegfprengen zu können. Es iſt dazu bei 
ihnen theils die Rennfpindel (©. 544), theild ein Kollenbohrer, 
fammt Drebbogen und VBohrbret, wie Fig. 19, 20, Taf. 34, im 
Gebrauch. 

Auch Steinbohr- Mühlen find vorgefchlagen worden. So z. 8. 
eine vom Baumgärtner in Leipzig, welche, nur viel größer, 
der ſchon befchriebenen Vorrichtung, Taf. 33, Fig. 24, im Ganzen 
genommen gleicht. Bei G werden Gewichte angehangen, um den 
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Druck auf den Bohrer hervorzubringen ; um die Rolle des Boh⸗ 
rers aber ift ein Seil gefchlungen,, welches zwei Arbeiter abwech⸗ 
felnd hin und her ziehen, wodurch die Wirkung des Drehbogens 
nachgeahmt wird. Die Bohrſpitzen find entweder wie Fig. 2, 
Taf. 34, geftaltet, oder man gibt ihnen, des beifern Eindringens 
wegen, drei ftarfe Zähne neben einander. | 

Eine andere Steinbohrmafchine hat der Engländer Wright 
angegeben. Man findet eine Befchreibung davon mit Abbildung 
im Magazin aller neuen Erfindungen, Band VII, Seite as, 
Ihre Hauptbeflimmung ıft, mehrere im Kreife ftehende Löcher zu 
bohren, um dann mit einer [chmalen Säge einen Kern herauszu⸗ 
fchneiden, und fo die verlangte Öffnung zu erhalten. Die Taf. 36, 
Fig. 4, abgebildete Mafchine, welche mit der von Wright er- 
fundenen einige Ähnlichkeit Hat, könnte man, mit wenigen Abäns 
derungen, für denfelben Zweck brauchbar machen. 

Don gebohrten fleinernen Nöhren zu Wafferleitungen und 
leicht zu reinigenden Schornfteinen, wird. im Artifel. Röhren die 
Rede feyn. 

8. 2. 


Brad. 


Der Borar ift eine Verbindung des Natrums mit Borar- 
fäure (f. Aequival. Bd. IL. ©. 150). Die Vorarfäure ift ein 
Dryd ded Bord oder Borons, welhes man dur Erhigen 
der Borarfäure mit Kalium: Metall darzuftellen im Stande ift. Es 
erfcheint als ein nicht metalliſches, grünbraunes, geruch> und ges 
fhmadlofes Pulver, das im Waller etwas auflöslich ift, und bei 
ſtarker Weißglühhige bloß zufammenfintert ; unter Quftzutritt ges 
glüht, verbrennt es zur einzigen befannten Verbindung des Bors 
mit Sauerfloff, zur Borarfäure, die auh Borfdure oder 
Boronfäure genannt wird. Diefe ift im gefchmolgenen, alfo 
wajferfreien Zuftande, ald verglafte Borarfäure, glasar: 
tig, farbenlos, durchſichtig, fehr hart und fpröde, vom fpezifi- 
fhen Gewichte 1.83. Sie ſchmeckt ſchwach fäuerlih und bite 
terlich, und reagirt fchwach fauer auf Pflanzenpigmente. Sie 
fhmilzt in der Rothglühhige, ift aber felbft bei den höchſten Hitze⸗ 
geraden feuerbeſtändig. Vom Waller (100 Theile nehmen bei 
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12° R. 2 Xheile, bei 70° R. ı5 Theile auf) und vom Weingeiſte 
wird fie aufgelöjt, welche letztere Löfung fi) durch die grüne Farbe 
ihrer Slamme auszeichnet. Wird die wäflerige Auflöfung zum 
Kryſtalliſiren gebracht, fo erhält man die fryftallifirte Bu 
rarfäure, die früher unter dem Nahmen Sedativfalz be 
fannt war, in Fleinen, weißen, fehuppenartigen, fechBfeitig blät- 
terigen Kryftallen, welche auf ı At. Borarfäure 6 At., mithin 
43.6 Prozent Kryftallwafler enthalten; bei gelinder Erhitzung geht 
fie in den Wafferfluß über, verliert, bis 80° R. anhaltend erhigt, 
die Hälfte ihres Waflergehaltes, und ftellt mit der noch) übrigen das 
Borarfäurehydrat dar; wird dieſes zum Rothglühen er 
hitzt, wobei die entweicheriden Waſſerdaͤmpfe leicht Borarſaͤure 
mechaniſch mit fortreißen, fo bleibt das oben beſchriebene Borax⸗ 
ſaͤureglas zurüd. | 

Die Borarfäure Fönnte in den Künften und Gewerben, da 
fie der wirffame Beftandtheil des Borares ift, diefelbe Verwen⸗ 
dung finden, die weiter unten bei diefem Salze angegeben wird. 
Davpy gibt an, daß ihre Auflöfung in Alfohol einen fehr dDauerhaf: 
ten Sirniß abgebe. Sie fommt in der Natur im fryftallifirten Zus 
flande, von den Mineralogen auch Saffolin genannt, in’ vulfa- 
nifhen Gegenden, durch heiße Quellen abgefegt, vor. Worzüglid 
häufig findet man fie in den Lagunen (Lagoni, fumpfartige Stre—⸗ 
den, aus welchen immerfort fiedendheiße Waſſerdämpfe ber: 
vordringen) von Luftignano, Caftelnuovo, Monte Cerboli, Cher: 
chiajo ıc. in Toskana, wo fie zur Bereitung ded Boraxes gefam: 
melt wird. Sonſt kommt fie im Mineralreiche mit Salzbafen ver: 
bunden im Zinfal, Borazit, im Schörl u.a. Mineralien vor. 

Um die Vorarfäure aus dem Borar auszufcheiden, fegt man 
einer in der Siedhige gefättigten Auflöfung ded Boraxes nad) und 
nad) fo viel Fonzentrirte Schwefelfäure oder Salsfäure zu, bis 
Ladmuspapier geröthet wird. Hierbei verbindet fich die Schwefel: 
fäure oder Salzſäure mit dem Natron des Borared, die Vorar: 
fäure wird ausgefchieden, und Fruftallifirt beim Erkalten der Slüfr 
figfeit. Sie wird noch durch öfteres Auswafchen und durch wieders 
hohlte Kryftallifation gereiniget, und, wenn man Vorarfäureglas 
darftellen will, in einem heffifchen, oder (wo ed auf befondere 
Reinheit anfommt) im Platintiegel geſchmolzen. 


Borarfäure. Gemeiner Borar. 597 


Heut zu Tage wird jedoch die Borarfäure aus den genann⸗ 
ten vulfanifchen Lagunen in fo.großer Menge gewonnen, daß fie 
felbft, wie weiter unten angegeben wird, zur Erjeugung des 
Borares dient. Die Gewinnung der Borarfäure gefchieht hier ganz 
einſach. Der flüffige heiße Schlamm, der fich bei den Öffnungen 
befindet, aus welchen die Wallerdämpfe hervorſtrömen, wird in 
Keſſeln mit heißem Waller auögewafchen, und diefe Auflöfung in 
flachen Keffeln, mittelft der Dämpfe der Lagunen felbft, der allmaͤh⸗ 
ligen Verdampfung überlaffen. Das erhaltene Salz, das größs 
ten Theils Eifenvitriol und Gyps enthält, wird durch einige Kry⸗ 
ftallifationen gereinigt. 

In ihrem Verhalten gegen Salzbafen zeigt fich Die Borarfäure 
bei weitem fchwächer al& die meiften übrigen Säuren ; demungeach⸗ 
tet treibt fie, ihrer Seuerbeftändigfeit wegen, bei höherer Tempe⸗ 
ratur diefelben Säuren, die bei der gewöhnlichen Temperatur 
borarfaure Salze zerlegen, die Schwefelfäure ausgenommen, aus 
ihren Verbindungen aus. Won den borarfauren Salzen find bloß 
die Durch Alfalien gebildeten auflöslih, alle ſchmelzbar. Bloß 
eines von ihnen, nähmlich das borarfaure Natron, fand bis jept 
technifche Anwendung ; dieß ift der Borar oder die Borarfäure 
mit Natron in dem Verhältniffe von ı Atom Natron und ı At. 
Säure, als das einfache oder auch bafifche borarfaure 
Natron. 

Die reine, waflerfreie Verbindung von VBorarfäure mit 
Natron in diefem Verhältniſſe Hat man in dem fogenannten 
Borarglafe ald eine durchfichtige, ungefärbte, alkalifch reas 
girende und eben fo und ſchwach zufammenziehend ſchmeckende 
Maffe, welche an der Luft durch oberflächliches Anziehen von Feuch⸗ 
tigfeit unflar wird, in Waſſer auflöslich ift, und Schmelzbarfeit 
bei der Rothglühhige mit Feuerbeftändigfeit verbindet. Aus der 
wäjlerigen Auflöfung ift man im Stande, den Borax auf zweierlei Art 
fenftallifirt zu erhalten, wo er dann nach der Kryſtallform ent 
weder prismatifcher oder oftaedrifher Boraz ge: 
nannt wird. 

Der prismatifche oder gemeine Borar enthält auf 
ı A. Borax 10 At. Kryitallifationswailer, mithin von dem letz⸗ 
teren Körper 47.4 Prozent. Sein fpesififhes Gewicht iſt 1.75. 
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ift, zu einem fehr vorzüglichen Beftandtheile von feinen Gläfern, 
von Fritten zu Fünftlichen Edelfteinen, und zu den weißen Gla⸗ 
furen für Bleche und Töpfergefchirr. Aus demfelben Grunde, 
und weil auch Metalloryde mit dem Borare fchmelzbare Verbin: 
dungen eingeben, iſt er der wirffamfte Zufaß bei dozimaftifchen 
Proben. Der Chemiker benust ihn vor dem Löthrohre als das 
vorzüglichite Reagens, indem er mit verfchiedenen Metalloryden 
verfchieden gefärbte Släfer hervorbringt, und dadurch zur Erkennt⸗ 
niß dieſer Metalloryde führt. Sonft dient er auch nach Gays 
Luſſae fehr gut, um die Entzündlichfeit von Zeugen zu vermin- 
dern, die ın feine -Auflöfungen getaucht find. 

Die zweite Art des Fryftallifirten Borares, der oftaed- 
riſche, wird erft feit Kurzem von franzöfifhen Borar: NRaffıs 
nerien bereitet. Er enthält nur 5 At. Kryftallwaller auf ı At. 
Borar, daher nur halb fo viel des erftern , als der gemeine. 
Er unterfcheidet fi von diefen, außer feiner Aryftallform, aud) 
durch die gewöhnlich geringere Größe feiner Kryftalle, durch eine 
größere Härte und Dichtigfeit, und geringere Zerfpaltbarfeit, ſo⸗ 
wohl bei bedeutenden Temperatursabwechslungen, als auch. bei 
mechanifchen Einwirfungen. Seine Oberfläche wird an der At⸗ 
mofphäre gleichfalls mit einem weißen Pulver befchlagen, wad 
aber nicht, wie bei dem vorigen Salze, Folge des Verwitternd ift, 
fondern vielmehr, wie beim Borarglafe, durch Anziehung von 
Waller aus der Atmofphäre hervorgebracht wird. 

Der oftaedrifche Borar erfcheint unter den Nahmen Ju— 
welierborar, Rindenborar in dem Kandel. Er fann bes 
greiflich zu denfelben Verwendungen gebraucht werden, wie der 
gemeine Borax, wird diefem jedoch von Zuwelieren zum Löthen 
von Gold und Silber vorgezogen, weil er nicht fo leicht zer: 
brödelt, und daher auch nicht leicht gröbere Stücke unter daß feine 
Pulver, das zu diefen Arbeiten benöthiget wird, fallen läßt. die 
fonft ftellenweife zu bedeutende Schmelzungen der zu löthenden 
Metalle verurfachen Fönnen. Ein wefentliherer Vortheil, den 
diefe Art von Borar gewährt, ift, daß er nur die Hälfte des bei 
dem gemeinen Boraxe zu transportirenden,, beim Gebrauche 
doch überflülligen Waſſers enthält, wodurd der Preis für entz 
ferntere Orte billiger gemacht wird. 
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Der Borar wird prismatiſch kryſtalliſirt als Tinkal, 14 
türlicher oder roher Borax (ſonſt auch Ohryſocolla 
genannt) vornehmlich aus Aſien (Indien, Thibet, China) ge 
bracht, wo er ald cin natürliches Produft theild aus eigenen 
Borargruben gegraben, ıheild aus dem Waller einiger Salzſeen 
durch Abdünjten erhalten wird. Er iſt mit einer fettigen Sub 
Run; da die Indier, um das Verwittern ded Tinkals zu verhü 
then, denſelben mit Buttermilch ſchütteln follen) überzogen, und 
noch mehr oder weniger mit erdigen Subſtanzen mechaniſch ver: 
unreiniger. Es iſt die Sache der europäifchen Raffineurs, dieſe 
Beiden Verunreinigungen binwegzufchaffen, den Borar froftalli 
fire Darzujtelen, und fo den gereinigten oder raffinirten 
Borar zu bereiten, der auch holländifcher oder venetie 
niſcher genannt wird, weil fonjt an diefen Orten die Raffini⸗ 
rung vorzugsweije betrieben wurde. 

Die beſte Methode zur Raffinirung des Tinkals iſt folgende. 
Der robe Borar wird ;zeritoßen, und dann in einen von innen 
wit Blei ausgeſchlagenen Filtrirbottich, deſſen Boden uber einem 
belzernen Gitter mir einer ſtarken Leinwand uberfpannt iſt, ge 
dracht, fo, daß er in Demielben eine Lage von etwa einem Fuß 
Hode bilder. Dieſe Salzmaſſe wird nun mir einer dpenden Na: 
trumlaugeren 5’ Baume ausgewajcen, indem man jedes Mahl 
wur geringere Quantitaͤten der Aufieſung, und zwar fo lange zu⸗ 
fegt, bis das Waſchwaſſer nur wenig gefärbe unten abläuft. Man 
lage nun das Salz gut abersefen; bringt es Dann nad) und nad) 
in einen greſen Funfernen Seel, ın welchem Waſſer fiedet, bis 
die ſiedende Nuryang so’ Baume zeigt: und fügt danm 12 Pro: 
zent tom Gewedie des angewandten Borares keblenſaures Natron 
dinzu: laßt Bieruat des Ganze ſic ſchen, und zieht die heiße 
Nariskartin Ne ar: slalirgetaäee 

Um dar Nee Seoteivstien neguchũ große Kryſtalle zu 
eidalten,. wie im Hendel geſacht werden, iſt es nothwendig, 
dicleide an arten Meter un) mosiicht lengiam, Durch febr al» 
waplege NMunasg 2m Beledusz Beraten, und in einem gefchlof: 
Kaya Naume vor oe edena zu taren, auch wubrend derjelben alle 
Verditarkung welde Ne Ass’Zeileng der Kroſtalle begünſtigt, 
zavaitiden  Wype l2$r za Nova Kebufe Be ſiedendheiße Lauge 
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in hoͤlzerne, mit dickem Blei gefütterte, große Bottiche ablaufen, 
die mit fein gehadtem Strohe umgeben, und mit einem hölzers 
nen, innen mit Blei ausgefütterten Dedel, dann einer Rohr: 
dee und zulegt mit Leinwand bededt find, über welche man 
gleichfalls Häderling auffchichte. Nach zwanzig Tagen ift die 
Zemperatur bi6 auf die der Luft gefunfen; man fchöpft dann 
die Mutterlauge aus, fchlägt den Fryftallifirten Borax, von 
dem man 75—8o Pfund aus ı Zentner Tiukal erhält, mittelſt 
eiferfer Keile von den Wänden los, und fortirt die größern Kry⸗ 
ftalle ald Handelöwaare von den Heinen, die man zur neuen 
Auflöfung und Kryftallifirung bei Seite legt. Der gewonnene 
Borar wird dann an einem warmen (im Winter geheigten) Orte 
einige Tage lang auögetrodnet. Wenn man die Mutterlauge abs 
gelaflen hat, fo iſt e8 gut, dem Dedel fogleich wieder auf dem 
Bottich zu bringen, und ihn erft nad) fech® oder acht Stunden zum 
Herauönehmen der Aryftalle wieder abzuheben, damit nicht durch 
fhnelle Abkühlung die größern Kryftalle zerfpringen. Die Muts 
terlauge wird bei der folgenden Operation mit der Natronlauge 
vermengt wieder zugefebt. 

Durch eine zu rechter Zeit unterbrochene Kryftallifation er⸗ 
halt man den oftaedrifhen Borax. Nah Payen wird 
die Lauge bis 1.256 fpezififchen Gewichtes (30° Baumé) abges 
dampft, und dann einer langſamen und regelmäßigen Abfühlung 
überlajlen. Die Bildung der oftaedrifchen Arpfialle beginnt, wenn 
die Temperatur bi6 zu 63° R. herabgefunfen ift, und fie dauert 
fort, bis die Temperatur auf 45° R. berabfommt. Ron diefem 
Zeitpunfte an gibt die abgegofleme Mutterlauge nur noch pries 
matifche Kryftalle, und wenn man verfäumt, die Lauge zu dies 
fer Zeit abzugießen, fo geht die oftaedrifche Form in die prie- 
matifche über, indem die Kryftalle in einander fließen. Die Er: 
fahrung bat gelehrt, daß die Ausbeute an oftaedrifchem Boraxe 
bedeutend größer ift, wenn man die Range vor dem Abkühlen meh⸗ 
vere Stunden lang in anhaltendem Sieden erhält; die 45° R. 
warme Mutterlauge kann durch weiteres Abkühlen auf prismati⸗ 
ſchen Borar benugt werden, oder wird wieder bis 1.256 abgedampft, 
um oftaedrifchen zu erhalten. 

Auf diefelbe Art fann man auch leicht den pridmatifchen 


!Benar in sischeiihen umwandeln, inbem manbenfeiben in cum 
Hi a iehenden Waſſer auf den beftimmten. Ronzentratisui 
gun jtih, dam den. Kefiel verihlieht, und ihn erſt Hffue, 
um Air Bımperatur bis 45° DR, gefallen iſt, we man Die Lange 
eig. Denn man immer gleiche Auantitäten von Weraz. ia 
za Zube wimmt, fo lernt mau bald die dazu notpwenbige Bei 
Aue fzumen. 

Die Ausbentung der Borarfänce aus den vultanifchen Seen 
un Zeöfene hat neuerlich, zumahl in Darfeille, Die Grundlage 
umelsuebebentenden Fabritation des Borasıh aus feinen Weftend- 
dydlien gegeben, welche wahrſcheinlich na) unb nach ben Gebrauch 
Dub indifchen Boraxes verdrängen wird. Diefe Fabrikation wird 
wu Payen auf folgende, am meiften oͤenomiſche, Weiſe betzie- 
Yen. Su einem fupfernen Keſſel werden Seo Kilogramm Hafer zum 
@irden gebracht, und. in demfelben 600 Kilogr. kryſtalliſirten keh⸗ 
Iufauren Natrums aufgelöft, die man in Antheilen.von zo Kile 
gem, und in dem Maße, als die vorige Portion aufgelöft iſt, zu⸗ 
Pt Nach vollendeter Auflöfung bringt man dad Ganze neuer 
Yngd zum Sieden; bededit dann das Feuer mit nafler Stein 
Wohle, damit die Temperatur aufbemfelben Grade erhalten werde, 
jedoch ohne daß ſich viel Dampf entwidele; hierauf fügt man 
nach und nad) 500 Kilogr. Ernftallifirter tosfanifcher Borarfäure 
hinzu, wobei fidh durch die Entwidelung der Kohlenfäure ein flar: 
kes Aufbraufen einftellt, weßhalb der Kellel fo groß ſeyn muß, 
daß er mit der gefanmten Auflöfung nur zur Hälfte gefüllt if, 
und man bei der Hinzufügung einer neuen Quantität os 
rarfäure die Beendigung des von der früheren Quantität 
: verurfachten Aufbraufens abwarten muß. Endlich nimmt man 
dad Seuer weg, oder bededit es mit einer dicken Lage von Aſche, 
verſchließt die Thüren des Yeuerherds, bedeckt den Keſſel mit 
einem mit Blei belegten Dedel, den man noch mit wollenen Decken 
überlegt, damit die Temperatur möglichft ungemindert erhalten 
werde. Nah 3o Stunden zieht man die Flare Flüſſigkeit aus dem 
Keſſel in flache bleierne Kryftallifirgefäße ab, um im Diefen eine 
ſchnelle Abfühlung zu bewirfen, daher die Salzauflöfung darın 
böchftens nur einen Fuß hoch ftehen fol Nach drei Tagen im 
Winter uud vier Tagen im Sommer iſt die Kryſtalliſation been- 
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digt. Die Mutterlauge wird abgelaffen, und zur Auflöfung des 
Fohlenfauren Natrums bei einer folgenden Operation verwendet. 
Die Vorarfryftalle werden von dem Boden und den Wänden der ' 
Gefäße Tosgebrochen ; dann neuerdings in fiedendem Waſſer auf 
gelöft, welchem auf 100 Kilogr. 10 Kilogr. Fohlenfauren Nas 
trums zugefet worden find; die Auflöfung auf 20° Baume ges 
bracht, und dann fiedentheiß, wie fchon oben angegeben worden, 
in die Kryjtallifirgefäße gebracht, um große Kryftalle zu erhalten. 
Zum legteren Behufe müjfen wenigftens 1000 Kilogr. Borar auf 
ein Mahl zur Auflöfung gebracht werden. Will man bei diefer Kry⸗ 
ftallifation den oftaedrifchen Borar erhalten, fo verfährt man auf 
die bereitö angegebene Weife. Der Preis von einem Kilogramm 
des auf diefe Art dargejtellten Borar war zulegt in Paris zu zwei 
Sranfen 60 Centimen ; — ein Preis, der, wenn diefe Fabrikations⸗ 
art fi) mehr verbreitet, die Anwendung dieſes nüplichen Salzes 
zu Glaſuren und Glaͤſern in größerer Ausdehnung, ald es bisher 
gefchehen fonnte, möglicdy macht. Der auf diefe Art zufammens 
gefegte Borar iftreiner, al8 der aus dem Tinfal dargeftellte; er 
befigt jedoch den Behler, fich nach den Theilungsrichtungen der 
Kryſtalle Leichter zu zerblättern, wodurd er beim Köthen 
Teicht zerbricht, und dadın ch Verluft verurfacht. Man hat gefuns 
den, daß ein Zufaß von Zinfal, alfo Kryftallifation aus einer et 
was fettigen Lauge, feinen Kryftalltheilen mehr Zufammenhang 
verfchafft, was aber auch der Fall ift, wenn man ihn als oktaed⸗ 
rifchen oder Rinden : Borar fryftallifiren Täßt. 

Um den Borar auf feine Reinheit zu prüfen, Töft man den= 
felden in Waller auf, färbt die Auflöfung mit etwas Lackmus⸗ 
Zinftur blau, und verfegt fie bis zur Saͤttigung, naͤhmlich bie 
die blaue Farbe ins Röthliche übergeht, mit Schwefelfäure, deren 
Menge dann die Menge des Natrond in dem geprüften Salze, 
und daraus die Menge des reinen Borar angibt. Man Fann hiers 
zu dad Alfalimeter gebrauchen, das in dem Art. Alfalien bes 
fhrieben worden ift. 

Unter den übrigen borarfauren Salzen ift durh Fara da y's 
DVerfuche, Slintglas zu bereiten, das borarfaure Bleioxyd interefr 
fant geworden. Diefer Chemifer ſuchte, da nach feiner Meinung 
das Alfali des Glaſes die. Mervorbringung eines fehlerfreien 


604 Berteuweberei. 
Hantelafed aldımes, Dielen grewöhelichen Gieöbeflanbiheil ja 
befestigen, mund eine Berkindung von berasfeurem Bleioryde mit 
der gewöhnen Bajid des Ylintglajed, dem Firfelfauren Bla: 
oryde, mu gumiigem Erfolge zu Glintglafe zu fchmmelzen (j 
Slintglası. 

d. G. 
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Zur bentformigen Gewebe, welche man unter dem Ne: 
men Sorten (Borden) begreift, find ein Erzeugnik des 
Sortenwirkers eder Pofamentiere. Ihre Verfertigung 
bez mus Den übrigen Zweigen der Weberei, und inöbefender 
me ter Esndfabrifation Manches gemein, was in jenen 
Izudein abgehandelt wird, und defwegen hier voraußsgefeht wer: 
Zn umj. 

Dis Irten der Verten find mannichfaltig, in KHinficht fo- 
wehi anf 235 Material, aus weldhem fie beſtehen, als auf die 
Reichaffenheit ihres Gewebes. In erflerer Beziehung unter: 
ſchenetr man Gold: uud Eilber-Borten, wollene um 
feitene Serien; nad dem Gewebe, d. h. nach der Artder 
Fadenrerdindung, durch welche die Mufter oder Deifeins ent 
Reden, zerfülle jede dieſer Gattungen wieder in mancherlei 
Arten. 

A. Bold: und Silber-Borten. Das Hauptmaterial 
zu dieſen orten it Gold: und Silber-Geſpinnſt, d. h. Seide, 
welche mit feinem geplättetem Gold» oder Silberdrahte ummun- 
den iſt ¶. Drahtfpinnerei). Manunterfcheidet Davon che 
und unechte (Inonifche), je nachdem dad Metall an dem 
Geſpinuſte aus echtem Gold (d. h. Hier goldplattirtem Silber⸗ 
ruhe) und echtem Silber, oder aus unechtem (Iyonifchem) Gold 
und Silber (d. i. vergoldetem und verfilbertem, wohl auch bloß 
gelb zementirtem, Kupferdrahte) beſteht. 

Es gibt eine Art von Metallborten, bei welcher ſowohl 
Arte als Einfchuß, und zwar ganz, aus Gefpinnit befteht. 
ud find die Atlasborten, ein atladartiges Gewebe, ein 
wahres Atlasband, nur ftatt aus Seide, aus Gold» oder @il: 
dergeſpinnſt gewebt. Diefe Borten haben nur Eine rechte Seite, 
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naͤhmlich jene, auf welcher die Kette dem größten Theile nad) 
(zu $, 5, * oder ) frei Tiegt. Zumeilen wird zur Kette gang 
oder theilweife geplätteter Draht (Lahn oder Plaſch) genoms 
men, wodurch dad Gewebe im Ganzen oder in einzelnen Strei⸗ 
fen flarfen Glanz erhält. Ofters werden auch in Atlasband 
Figuren mit Chenillen (f. diefen Art.) Bouillond (ſ. d. &), Lahn 
oder Srife (f. Drabtfpinnerei) einbrofchirt. 

Bei allen übrigen Arten der Gold» und Silber »Borten 
ift die Kette von Seide (ftatt welcher man jedoch bei unechten 
Borten wohl auch, der Wohlfeilheit wegen, Leinen» oder Baum⸗ 
woll = Zwirn anwendet), und nur der Einfchuß enthält Metalle 
gefpinnft. Obwohl man in diefem Balle trachtet, durch ftarfes 
Aneinanderdrängen der Einfchußfäden die Kette unfichtbar gu 
machen, fo, daß die ganze, dad Mufter darftellende Fläche aus 
Gold: oder Silber :Gefpinnft befteht; fo ift e& doch nothwen⸗ 
dig, der Kette jene Farbe zu geben, welche das Geſpinnſt hat, 
alfo gelb für Goldborten, weiß für Silberborten. Hierher ges 
hören die Treffen, Stidertreffen, Bandborten und 
Cahnborten. 

Die fchönfte und vorzüglichfte Art davon find die Treffen 
(Treßborten), deren unterfcheidendes Merkmahl darin befteht, 
daß fie auf beiden Seiten den nähmlichen Deſſein, und auf kei⸗ 
ner bemerfbare Theile von der Kette zeigen. Die Fäden der 
Kette find, nad) Befchaffenheit der Treffen und nad Befchafs 
fenheit der Seide, bald einfache, bald mehrfache (doppelte, 
dreis, vier⸗, fünfs und felbft fechöfache) Fäden. Der Einfchuß 
befteht ganz aus einfachem Gold: oder &ilbergefpinnft, und 


die Bäden deffelben bilden, indem fie nach einer gewiflen Regel 


frei auf der Oberfläche über den Kettenfäden liegen, die Zeich⸗ 
nung oder das Mufter. Zwei Fäden des Einfchufles Taufen 
immer fo durch die Kette, daß der größere Theil derfelben die 
obere Fläche bededt, und hier Figur bildet; die zwei nächften 
Fäden aber Tiegen fo, daß von ihnen der größte heil auf der 
untern Seite der Borte, und nur wenig auf der obern Seite 
zu fehen if. Da der Einfchuß feft zufammengefchlagen wird, 
und die Kettenfäden ziemlich weit aus einander liegen, fo ent: 
fteht auf diefe Weife ein Gewebe mit zwei vollfommen gleichen 
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Die lepte Art der Gold: und Silber: Borten find die lab n- 
oder Plafh=Borten, bei welchen die Kette aus Seide, der 
Einfhuß aus Gold» oder Silbergefpinnft, und aus geplättetem 
Drahte (Lahn oder Plafch) beſteht; dergeftalt, daß abwechfelnd 
ein oder zwei Baden Sefpinnft und ein Faden Lahn eingeichoflen 
if. Der Lahn bildet die Figur auf der rechten Seite; das Ges 
fpinnft halt das Gewebe zufammen, indem es die Kettenfäden 
bindet; zugleich bildet e8 an Stellen, wo. feine Zigur (und aljo 
Fein Lahn) fichtbar ift, den matten Grund für die glängende Zeich⸗ 
nung. Bei unechten Borten wird ftatt des Gefpinnfted wohl auch 
Inonifher Draht eingefchoffen. Zu den Lahnborten gehören auch 
diejenigen Borten, deren Örundgewebe aus einer Kette von Seide 
und einem Einſchuſſe von Gold» oder Silbergefpinnft wie THE 
(8. I. S. 605) gebildet ift, während durch den zweiten Ein- 
fhuß von Lahn die Figur entfieht. | 

B. Bon den wollenen und feidenen Borten unter 
fcheidet man gewöhnlich nach dem Gebrauche, zu welchem ſie die⸗ 
nen, folgende Arten: 

Militär-Borten, meiſtentheils aus Seide, oft aus 
Molle, zuweilen aus Kamehlhaar; treilenartig gewebt, d. h. auf 
beiden Seiten gleich und recht. Die Kette befteht bei den. feides 
nen aus einfachen, doppelten, bis fünfs oder fechöfachen Faͤden, 
der Einfchuß ift ein doppelter bis fünffacher Baden. 

Gurten und Leitfeile für Reit» und Wagenpferde; 
ein Gewebe, auf welchen die aus Seide oder Wolle, öfters ſtel⸗ 
Ienweife aus Gold» oder Eilbergefpinnft, beftehende Kette zum 
größten Theile fichtbar ift, und den Deffein bildet, indeffen der 
Eintrag aus mehrfachen Leinenzwirn befteht. Beide Seiten find 
bier recht, indem ‚von zwei und zwei neben einander befindlichen 
(mehrfachen) Kettenfäden immer der eine oben, und der andere 
unten die Figur macht; d. h. in dem Gewebe der eine an allen 
Stellen auf der Kette liegt, wo der andere unter ihr fich befindet. 
Diefe Lage der Kette ift jener des Einfchuffes bei den Treffen ent⸗ 
fprehend. Man nennt dergleichen Gewebe Arbeit mit Segen» 
Korden. Zuweilen find die Leitfeile auch wirklich treffenartig 
gewebt, wobei Die Kette aus Bindfaden befteht, und die Figur 
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‚ den aus freier Hand verfertigten Sranfen, den Schnüren, u.f.w., 
ift in eigenen Artifeln die Rede. | 

Die Vorarbeiten zur Verfertigung der Borten und Bänder 
beftehen in dem Schweifen der Kette, und im Aufſpulen 
des Eintrages. 

Das Schweifen iſt jene Arbeit, durch welche man die 
zur Kette (zum Zettel, Schweif oder Anſchweif) be— 
ſtimmten Fäden in der noͤthigen Anzahl von der erforderlihen 
gleichen Länge darftellt. Der Bortenwirfer bedient fich hierzu eis 
ned fehr einfahen Schweifrabmend An einer Wand der 
Werfftätte oder an fonft einem paffenden Orte find nähmlich zwei 
Latten fenfrecht ftehend befeftigt,, jede etwa 6 Buß hoch, und beide 
ungefähr 7 Fuß von einander entfernt. Auf jeder diefer Latten 
find von 3 zu 3 Zoll 20 bid 24 runde hölzerne Nägel oder Feine 
Pflöde angebracht, fo, daß hierdurch zwei vertifale Nägelreihen 
entftehen, deren Abftand 3 Ellen beträgt: Die mit Kettenfeide 
angefüllten, auf einer Spulmafcine (f. diefen Art.) gewun- 
denen Spulen fteden auf eifernen Spindeln entweder zu 6 bis g 
an einem Holze, welches der Arbeiter in der Hand hält, oder in 
größerer Anzahl (bid 36) in einem ftehenden Rahmen. Man nimnit 
von diefen Spulen die Säden zufammen, hängt fie mit einander 
auf den oberften Pfloc oder Nagel der linken Reihe, zieht fie an⸗ 
gefpannt über den oberften Nagel der rechten Seite, kehrt damit 
nach der linfen Seite zurüd, legt fie hier um den zweiten Nagel, 
und fährt fo fort, das Fadenbüfchel in einem Zikzak mit fehr 
Meinen Winkeln aufzufpannen, bis mar an das untere Ende des 
Schweifrahmens gelangt if. Sodann kehrt man von dem unter: 
ſten Nagel in demfelben Zikzak nach eben bin zurück, und wie⸗ 
derhohlt dieſes Auf» und Abfchweifen fo lange, Bid die zur gan⸗ 
zen Kette erforderlihe Anzahl Faͤden auf den Nägeln liegt. 
Schweift nıan 3. B. mit g Spulen, und find 60 dreifache Fäden 
erforderlih, fo muß man den Weg über die Nägel 20 Mahl 
(10 Mahl abwärtd und so Mahl aufwaͤrts) zurüdiegen. Wenn 
der Rahmen auf jeder Seite 24 Nägel enthält, deren Entfernung 
3 Ellen beträgt, fo entſteht durch das 47mahlige Hin: ünd Her⸗ 
fpannen der Fäden eine Kette von 3 >< 47, d. il. 141 Ellen, eis 
gentlicy nech etwad mehr, wegen der Umbiegung um die Nägel, 

Technoi. Encyliop, 11,8%, Jg 


& 


Bortenwirkerſtuhl. | 611 


lichſte ift, fieht man in den Abbildungen auf Taf. 38 vorgeitellt. 
Dort ift Fig. 3 ein Aufriß des Ganzen von der Seite, welche dem 
webenden Arbeiter zur Nechten liegt. Fig. 4 und 5 find Aufriife 
von der vordern Seite, oder, wenn man will, vertifale Durch⸗ 
fhnitte, von welchen Fig. 4 die mehr vorn Tiegenden Beſtand⸗ 
theile (mit Ausnahme der vorderften), und Big. 5 die weiter hin: 
ten befindlichen (die hinterften ausgenommen) enthält. Sig. 6 ift 
der Örundriß der oberiten Theile, Sig. 7 ein horizontaler Durch: 
ſchnitt, in welchem einige von den tiefer liegenden Theilen ange: 
geben find. Die Übereinftimmung diefer Zeichnungen wird fich 
im Laufe der folgenden Befchreibung leicht ergeben. Die Figuren 
8 bis 19 ftellen einzelne heile des Stuhles nach verfchiedenen- 
Anfichten vor. Man wird am beften thun, der Befchreibung mit 
fleter Betrachtung von Fig. 3 zu folgen, und mit diefer die übri- 
gen Figuren jedes Mahl zu vergleichen, wann ihrer gedacht wird. 

Die Zettelfpulen mit der auf ihnen vertheilten Kette find im 
hinterſten Theile des Stuhlgeftelles in einem nad) vorwärts etwas 
fchräg liegenden Rahmen, der Leiter oder Spulenleiter, 
angebracht. Diefe Leiter, von weicher Big. 14 der Grundriß ift, 
beftcht aus zwei mit einander parallelen Hölzern, a, a, deren 
jedes bei b mittelft eines durchgeſteckten eifernen Bolzens gehalten 
wird, und bei zo in einer gabelförmigen Stüge ruht. Quer durch 
diefe Hölzer werden mehrere Eifendrähte, und auf diefe in der 
erforderlichen Anzahl die Zettelfpulen geftedt. Während des We⸗ 
bens wickelt fi) allmählig die Kette von den Spulen ab, in dem 
Maße, wie ihre Verarbeitung fortfchreitet. Um hierbei das zu 
leichte Abwickeln zu verhindern,. und die Faden ſtets mit der gehös 
sigen Kraft ausgefpannt zu halten, läuft über die Rolle m, welche 
an jeder Spule fich befindet, und mit ihr aus Einem Stüde be: 
ſteht (f. Sig. 14) eine Schnur, welche vier oder fünf Mahl herum: 
geſchlungen, und an beiden hinabhängenden Enden beſchwert ift: 
an dem hintern durch einen mit Steinen gefüllten Sat k, am 
vordern durch ein leichtes Blei: oder Eifeugewicht 1 (Big. 3). 
Die Schwere von 1 ift gerade fo berechnet, daß diefes Gewicht, 
verbunden mit der Reibung der Schnur an dem Umfreife der Rolle, 
don Sad kfchwebend erhält. So wie aber durch das Verweben - 
der Kette diefelbe angezogen, folglidy die Spule (nad) der Rich: 
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wffer und jenem der RoKcm, an deren Unfreiß die Gdhnur yuff, 
geänbert wid ; man nimmt daher von Zeit zu Zeit, in dem Bife 
wie die Spulen banner werden, einige ©teime auB den Gäden, 
um der Vergrößerung der Epanzung entgegen zu wulen. 

Die Rettenfäden gehen, fo wie fie von den Zeitellfpuien fen 
Tommen, in horizontaler oder beinahe horizontaler Sichtung fort; 
fie laufen zuerſt in fleinen Abteilungen zwiſchen den Zähnen eine} 
Karsmeö c durdy, gelangen Tann in ten Ligen bei f, worauf 
fie durch das in der Lade g beintliche Rierblart beix’ ge 
gen, über eine horizontale Rolle oder kurze Bal;c hie Bra 
zolle) abwärts geleitet, und an dem Belldanme i, einer 
längern und dickern hölzernen Bal;e, befeitigt find. 

Der Kamm c (welden man au das NHinterriet 
senut) if, wie das Scheidblatt an der Dandmuhle (Bd.L. S. 431) 
beitimmt, die Züden der Kette in Orduung zu Balten, und fchon 
einiger Mafen gleihförmig zu einer Zlädre aus;ubreiten. Er fl 
von Hera verfertigt, umd hat vie Geſtalt eines gewöhnlichen gre⸗ 
ben Kammes, deilen Zähne aufwärts chen, und der vermittell 
einer darüber gebundenen, quer auf der Kette liegenden Schaut 
verhindert wird, herabzufallen. Man kann fi, flatt dieſes 
Kaurmed, ſehr bequem einer von Meſſingdraht gewundenen Feder 
bedienen, die von der Geſtalt der Fofenträger: Federn, aber viel 
gröber, und in der zolindriſchen Höhlung gegen ı Zell weit if. 
Die Windungen derfelben werden etwas and einander gezogen, 
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die Kettenfähen büfchelweife von oben zwifchen diefelben eingelegt, 
und dann ſteckt man durch Das Innere, oberhalb der Kette, einen 
geraden Draht, der die Feder nicht hinabfallen Täßt. 

Zu denjenigen Geweben, bei welchen der Einfhuß bie Figur 
bildet, wie Treffen und Bandborten, ift nur Eine Kette auf dem 
Stuhle.vorhauden ; wenn der Deflein durch Kettenfäden entfteht, 
indbefondere durch ſolche, deren Farbe oder Material von jener 
des Grundes verfchieden ift, fo werden zwei Ketten erfordert, 
Diefer zweite, Fomplizirtere Sal, welcher bei den Zapezierer- 
Borten, bei allen Noppenborten (&. 608) und bei vielen farbig 

„ gemufterten Bändern eintritt, ift in der Abbildung angenommen. 
Daher fieht man in Fig. 3 eine doppelte Kette durdy die Linien 
angegeben, welche von der Leiter a dur den Kamm c nach den 
Ligen £ hin gezogen find. Die untere Kette, welche von den bei⸗ 
den vorderen Spulenreihen in der Leiter a auögeht, enthält die 
Faͤden zur Bildung drs Grundgewebes und der Leiften des Ban⸗ 
des; die obere, welche auf den Spulen der Binterften Reihe auf: 
gewicelt ift, bildet die anders gefärbte Zeichnung oder Figur. 
Jede der zwei Ketten theilt ſich freugförmig, und bildet dadurd) 
Dffnungen, in welche, quer durch, zwei dünne hölzerne Stöde, 
die Kreuzsftäbchen, gefledt werden. &o wie man in Fig. 3 
nur dad Profil der aufgefpannten Kette fieht, wo eine einfache 
Linie eine ganze Horizontalfläche von parallelen Fäden vorftellt; 
fo erfcheinen Bier auch die Kreuzftäbchen nur in der Endanficht, 
als Fleine Kreife, welche zur beſſern Unterfcheidung fchraffirt find. 
d, e find die Stäbchen der obern oder Figur: Kette, d’, e’ jene 
der untern oder Grund: Kette. Jede der Ketten feheidet fich fchon 
bei, dem Durchgange durch den Kamm c in zwei Hälften, indem 
abwechfelnd ein Baden oder einige Fäden über dad erſte Kreuz: 
ftäbchen (d oder d‘) und einer oder einige unter diefed Stäbchen 
laufen. Bei dem zweiten Stäbchen (e oder e’) liegen alle Faͤden 
oben, die beim erften unten waren, und umgefehrt; fo entfteht 
die Areuzung der zwei Hälften der Kette, von welcher zuvor die 
Mede war, und die man zwifchen den Etäbchen bemerkt. Dieſe 
bei allen Webftühlen gebräuchliche Vorkehrung hat den Zweck, 
die ganze Kette noch beffer in Ordnung zu halten, nähmlich die 
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Mufters in der Breite des Bandes wiederbohlt vorfommen, fo 
gehen die zu diefen Theilen gehörigen Litzen auch jederzeit mit 


“einander in die Höhe; daher werden ihre Aufheber oberhalb des 


Bretes n, wie man bei p fieht, durch Knoten vereinigt, und 
mittelft eined gemeinfhaftlichen Badens an den Draht m’ feft 
gebunden. 

Die Ligen der Grundfette find mit weniger Umftändlichfeit 
angeordnet, weil die Fäden diefer Kette in einer einzigen Abwechs⸗ 
lung gehoben werden ; nähmlich ein Mahl die erfte Hälfte (3. ©. 
der ıte, Zte, Ste, te .... Baden), und ein Mahl die zweite 
Haͤlfte (d. 5. die Fäden 2, A, 6, 8, u.f. w.). Die ganze An⸗ 
zahl der Ligen ift darum nur in vier gleiche Theile getrennt, und 
jeder der leptern ift in einem Schafte oder Ligenfamme, 
h’, vereinigt. Man fennt die Beflimmung der Schäfte ſchon aus 
dem Artifel Bandfabrifation (Bd. J. ©. 43ı, ff.); allein 
ihre Einrichtung ift hier ein wenig abweihend. Man fieht in 
Gig. zı einen derfelben in der Vorderanficht und im Profil. Zwi⸗ 
fhen zwei dünnen hölzernen Leiften find die Ligen vertifal aus⸗ 
geipannt, indem fie fowohl die obere ald die untere Leifte ganz 
umfchlingen. An legterer hängt eine Bleiplatte i’, welche den 
Schaft befehwert, und den nähmlichen Zweck erfüllt, wie bei den. 
einzelnen Ligen der Figurfette die Eifen b (&. 614). Aus dem 
größer gezeichneten Profile des Schafted, Fig. ı7, erfennt man 
genauer die Befchaffenheit der Ligen. Jede derfelben beſteht 
eigentlich aus zwei langen, in einander hängenden Schleifen, 
von welchen eine an der untern, und die andere an der obern - 
Leifte befeftigt ift. Die obere ift nahe an ihrer Biegung mit einem 
Knoten verfehen, und bildet alfo eine Mafche kK’, durch welche 
der Kettenfaden gezogen wird. ben diefe Beſchaffenheit haben 
die Litzen der Figurkette. Diefen, wie jenen, gibt man aber fehe 
oft meflingene oder gläferne Ringelchen ftatt der Sadenfchlingen 
in der Mitte. Ein folches Ningelchen (Fig. ı9 in natürlicher 
Größe abgebildet) hat drei Öffnungen, von welchen die mittlere 
und größte zum Durchgange des Kettenfadens beflimmt ift, die 
anderen beiden aber zum Anfchlingen der obern und untern Schleife 
dienen. In Big. 4 bemerft man hinter den Ligen £f der Figurfette 
sur die Enden der Leiften eines Schaftes h’, und fein Bleigewicht it. 


mi Burremmeberei. 


damen me Schafte werden von diefem bebedt, wean 
der Zar ı Tüne Ben Ecaft aufgehoben) iſt, und fomen 
Daber mad \,cieke ;DErDen. Ieder Echaft hängt an zwei dünne 
QAnrræxꝝc ten Infang man in Sig. 11 ſieht), welche durch de 
Ye. A 10, Senintliden äußerſten Locher des Breies 
jopie. ze um eben Ser Schäfte dienen. Ahnliche Schnüre 
find we x ar Nie Jurkeber Der SigursLigen f angefnüpft. Al 
dit Fans man man mit dem Kunſtausdrucke Korder 
(fran:rik. Zorde, eine Schnur). Ihre Anbringung und Rır: 
gi zer Sureetin erflärt werden. 
= m getten werden abgefondert in ihre Ligen (eigentlich 
ni. Faden der Ringe Liefer Ligen) eingezogen. Bei da 
zarte wie Der der Grundkette iſt dad Verfahren gleich einfad- 
ger nieree vird cin Theil (S. 614) in die erite Lige der bie 
an Win gezogen, der nächte Theil in eine Lige der zweiten, 
u. Av au die veerderſte Reihe; worauf man mit der hinter: 
in Acide dirder anfangr, und fo fortfährt, bis die ganze Ketıe 
mess: Die IAnzabl Reihen, in welche diefe Ligen durd 
pn uhr 3 Bretes on abgerbeilt find, iſt für den Erfolg gleid; 
at vril doch ee Lize unabhängig von den anderen bemeat 
‚one. dire gejeaem) werden fann; man bat nur, um unnöthiger 
dw „der gu formen, darauf zu fehen, daß die Ligen cinit 
wand zu nabe auf einander gehäuft werden. Anders it der 
gun: havigen der Srundfere, deren vier Reiben (für Zaffeı: 
wos! amstrlerish botume find, weil jede Reihe ſtets als ein 
we dan Ben Ziehaft der ſie vereinigt) gehoben wird. Das 
Sad der Rrundkette in de Zchafte gefchieht von hinten nad 
nu der Ordnung, ſo daß der erſte gaden (oder Theil) ın 
van Age des erſten Schaftes, Der zweite in eine Lige des zwei 
der fanfte wieder ın den erſten Schaft kommt, u. f.w. 
De Kette pt dem zufelge uberbaupt folgender Maßen unter die 
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Die beiden Ketten werden, nachdem ſie aus den Litzen her⸗ 
vorkommen, gemeinſchaftlich in das Blatt oder Rietblatt 
(Morderriet) eingezogen, welches in der Lade g fich befin- 
det. Die Beftimmung diefer Xheile ift and dem Art. Bands» 
fobrifation (Bd. I. S. 434, 435, 443) befannt. Fig. 8 
zeigt die Lade in der Anficht von vorn, wie man fie ſich von Fig. 4 
weggenommen denfen muß, wo fie die Ligen ſammt den dazu 
gehörigen Iheilen verdedft haben würde. w/, w' find die Zapfen, 
womit fie in den Fleinen Aufläben w’, w‘ des Geftelles (Big. 3, 
4, 7) ftedt und gedreht werden kann. Das Blatt x’, aus 
dünnen, platten flählernen (zuweilen meflimgenen) Stiften hefte- 
bend, ift mit feiner untern hölzernen Querleifte in eine Furche des 
Querftüdes ı5 verfenkt, mit der obern an dem quer über die 
Lade befeftigten Eifendrahte 12,12 feftgebunden, auf den beiden 
Seiten aber durch zwei Pergamentfireifen, 13,13, an die fenf- 
sechten Leiften 14,14 angehängt. Statt des Blattes wendet man 
oft, insbefondere beim Weben der Worten, einen fo genannten 
Rietkaſten an, der aus zwei vorn an der Lade befeftigten 
hornenen Kämmen befteht. Einer dieſer Kämme ift auf dem Quer⸗ 
ftüde 15, der andere in der Höhe des Drahtes ı2 angebracht, 
und beide liegen fo, daß ihre Släche Horizontal if. Man bedarf 
hierzu einer Anzahl dünner Stahlftreifen, welche zwiſchen die 
Zähne beider Käͤmme vertifal eingeftedt werden, und auf diefe 
Weife ein Blatt bilden, deſſen Seinheit leicht abgeändert werden 
fann , bloß indem man die Stahlftreifen weiter aus einander oder 
näher zufammen ſteckt, wobei immer die Zähne der zwei Kämme . 
old Maßſtab und Richtſchnur dienen. Durch diefe Einrichtung 
wird dad Austaufchen ded gewöhnlichen Blattes gegen ein gröbes 
red oder feinereö, wenn man auf dem Stuhle andere Arbeit vers 
fertigen will, erfpart. 

Der Zweck des Nietblattes iſt, die Faͤden der Kette in Ord⸗ 
nung zu erhalten, und jene des Einfchuiles feit an einander zw _ 
treiben. Zu dem zuerſt genannten Behuſe ift die Kette regel- 
mäßig in den Räumen zwifchen den Stahlftiften vertheilt. Bei 
goldenen und feidenen Zreilen, fo wie bei den Stidertreffen, zieht 
man bald einen Theil, bald zwei Theile zwifchen je zwei 
Stiften durch, bei Bandborten 2, bei Zapeziererborten 4 bie 6 
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Deile. Wenn außer der Grundkette noch eine Figurkette vorhan 
et, fo find ſtets von diefer einige Käden neben den Fäden der 
Mundferte eingezogen. Zum Anſchlagen des Ginfchuffes, we 
derch dad Gewebe die gehörige Dichtigfeit erhält, dient die Ber 
wexichkeit der Lade um ihre Aufhängungspunfte w/, w‘. De 
hinene Rahmen der Lade befigt in der Mitte eine weit empor» 
we dünne Schiene q’ (Big. 3, 8), auf welcher mittelft eine 
@rted r’ eine Schnur s’ befeftigt ift, die an der vordern Fläche 
aniegend enporläuft, und fich über das Ende der Schiene rüd 
warts wendet (f. Fig. 3). Mitten zwifchen den vorderen Säulen 
ne Etublgeſtelles fchwebt eine achtedige hölzerne Scheibe u‘ (Fig. 
8.4, 6, 9), in welche vier Löcher gebohrt find. ine doppelte 
@xtmırv‘, welche von einer Stuhlfäule zur andern hin und zurüd 
auseaen iſt, gehe Durch jene Löcher; wenn man daher die Scheibe 
w amdrcht, fo wird die Schnur in einem entfprechenden Grade 
zetanımengedreht, und fie wieelt fid) wieder aus einander, wen 
er Scheibe zurückgeben kann. Auf dem Umkreiſe der Scheibe itedt 
on bülzerner oder eiferner Nagel t/’, an welchem das Ende der 
Echnur s‘ befeſtigt ift (Fig. 3). Es ift offenbar, daß der Weber, 
wenn er Die Lade an ibrem untern Querflude 15 zurück (gegen f 
pa) drückt, mirtelitq‘ unds‘ die Schnur der Scheibe u’ zufammens 
ns: Täft er dann die Lade aus, fo fommt die Sederfraft der 
lanımengedrebten Schnur in Thätigkeit, und treibt, vereimigt 
wir der Elaſtizität der Zchiene q“, die Lade und das Blatt, 
edne Beihulfe des Arbeiters, fraftvoll vorwärts (gegen h hin). 
Wun har vo in feiner Gewalt, die Zrärfe des Schlages zu regus 
ren, indem man den Nagel in das eine oder andere der acht 
rocher, welche der Umfreis von u‘ enthält, und den Stift ri in 
ein böberes oder tiefere: Loch der Schiene q’ (ig. 8) ſteckt. 

Vor der Lade acht, wie bei alien Webſtühlen, die Ver— 
wandlung der Kette in das Gewebe vor fi: letzteres wird uber 
de Mrustrelle hnab den Wellbaume ı binabgelciter, wo 
es, zedes Mod wenn cin kurzes Stück gewebt iſt, aufgerelt 
wird. Qu dieſem Bekufe läuft der Weübaum (den man rollſtän⸗ 
dia in Fia 4 Kedsd mit ſcinen Sarfen in geeigneten Lagern, iſt 
am hinlen Cde mit einem Srerte Rade fund am rechten Ende 
ni wer treuzwerſe dridactedten Ziaben e verſeben. Leßtere 
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dienen zur Umdrehung; das Sperr-Rad mit feinem Sperrfegel 
erlaubt die Bewegung nur nach jener Richtung, in welcher dad 
Gewebe ſich aufwiceln fol, nicht aber rüdwärts. Es ift dem⸗ 
nach dieſes Sperr-Nad, welches gemeinfchaftlich mit ben Gewich⸗ 
ten k (Big. 3) die Kette ausſpannt. 

y ift die Banf, auf welcher der Weber bei feiner Arbeit ſitzt; 
2’ ein Bret (dad Bruſtholz), woran er die Bruſt lehnt. 
Diefes Bret nimmt mit feiner Breite nur etwa 9 Zoll mitten vor 
dem Stuhle ein, fo, daß auf beiden Seiten der nöthige Raum 
für die Bewegung der Hände bleibt. In Gig. 4 find außer der 
Lade auch das Sipbret, das Bruftholz und die Bruftrolle wegge⸗ 
laſſen, um die Hinter ihnen befindlichen Theile fichtbar zn machen. 

Die wichtigfte und küuſtlichſte Vorrichtung des Bortenwirfers 
Stuhls ift jene zur Bewegung der Ligen, um die Kette in beſtimm⸗ 
ter Abwechölung theilweife aufzuheben, und fo die Öffnung hervor⸗ 
zubringen, in welche der Eintragfaden eingefchoffen wird. - 

Über dem Breteen (Big. 3,4) befindet ſich ein zweites, dicke⸗ 
red Bret (dad Glasbret) o, welches durch zwei Schrauben 
g’, g’ und deren Muttern genau in die gehörige Höhe geftellt 
werden fann. Man fieht dasfelbe in Big. 7 im Srundriffe, wo 
g’, g’ die vieredigen Löcher für die Köpfe der erwähnten Schraus 
ben anzeigen. Es hat zwifchen den zwei Querleiften, welche dars 
auf befeftigt find, eine große viereckige Öffnung, in welcher eine 
Anzahl Rollen oder Glasrollen, d. i. runder gläferner 
Stangen (in der Zeichnung fech8) eingefegt find. Die fchon oben 
erwähnten Korden (©. 616), welche dünne, an die Ligen 
der Sigurfette und an die Schäfte der Grundfette angefnüpfte 
Bindfaden find, Taufen über jene Glasſtangen, um ſich in horis 
zontale Richtung zu wenden, und fich in eine Släche auszubreiten . 
(.q, r, r, Big. 7). Die Stangen des Glasbretes vertreten, 
wie man jieht, die Stelle von Leitungsrollen für die Korden, und 
Glas wird dazu gewählt, weil ſich an der glatten Oberfläche des⸗ 
felben die Korden weniger fchnell abreiben. Die Korden find von 
zweierlei Art, die man in Sig. 3 dur) r und q, q unterfchieden 
findet. Einige laufen, wie r, von dem Glasbrete o audgefpannt 
in horizontaler Richtung fort, und find an einem Eifendrahte s 
(den man in Fig. 7 ganz, in Big. 5 nur mit feinen Enden fieht) 
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„nz Ztüd:ßorden. Andere find, mie 
„ce dem Drahtes noch weiter rückwärts, un 
„un Wellen, 0‘, verbunden, daher max 
den nennt. Bei den Stuhle, welchen die 
en, ſind nur die außerſten Korden der rechten 
zu welchen die Schafte der Grundkette haͤnger, 
duꝛe abrigen lauter Wellen-Korden. Daß, und 
:o sche immer Der Sal ſey, wird fpäter erörtern 


- 


s....n 0 find Holzſtücke (bier ſechs an der Zaklı, 
darch die verfchiedenen Anſichten (Fig. 3, 5, 6) 
>. Derbinterfte Theil des Geſtelles, in welchem fe 
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2 einem Rahmen m? (Fig. 3, 6, =) haben. Tie: 
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der in Sig. 13 fur ſich allein gezeichnet iſt, theilen 
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meggelaifen find, kann man den Lauf der horizontalen Linien, 
welche die Korden vorſtellen, bis unter jene Stangen des Rabe 
mend n? verfolgen, über welche fie fih aufwärts wenden. -- 

An dem durch eingegoffenes Blei ſchwer gemachten Kopfe einer 
jeden Welle ift eine Schnur befeftigt (d?, Fig. 3, 5, 12); eine 
jede diefer Wellenfchnüre läuft über eine Feine Rolle in dem 
fhrägen Rahmen c? (Fig. 3, 6), und über eine furge Glasſtange 
Pr (Big. 3, 5, 6), dann an der rechten Seite des Stuhls [chief 
berab (f. Fig. 3), geht zulegt durch ein Loch eines am Geflelle 
befeftigten Bretes, und endigt fich vor demfelben in einen höfger- 
nen Wellenfnopf oder Kegel e? (Fig.3, 4). Es ift offen- 
bar, daß, wenn an einem diefer Knöpfe gezogen wird, die ent: 
ſprechende Welle an ihrem. Kopfe ſich erheben muß. Es fommt 

darauf an, fie in diefer aufgehobenen Lage (welche in Fig. ı2 an 
der obern Welle zur fehen ift) zu erhalten. Hierzu dient eine Art 
Klappe, das Wellenbret g: (Fig. 3, 6, 7, ı2), welches 
fih unten um zwei Zapfen i? (ig. 3, ı2) dreht. Durch eine 
Schnur, welche oben an diefem Brete befeftigt ıft, von da, quer 
inter dem Stuhle vorbei, über die Rolle k? läuft, und am herab 
hängenden Ende das Gewicht 1? trägt, wird g* in einer einwärts 
geneigten Stellung erhalten, wie Fig. 12 fie angibt. Ein Purzes 
Schnürhen, womit dad Bret an der äußern Seite (bei h?, Fig. 
3, 6, 7) angehängt ift, verhindert dasfelbe, dem Zuge des Ges 
wichtes zu weit nachzugeben. Wenn eine Welle in die Höhe geht, 
fo ftößt ihr Kopf die Klappe g? zurüd, fo, daß fie die in Big. 12 
punftirt angedeutete Stellung erhält, und Tegt fi dann, wenn 
diefelbe an ihren alten Ort zurüdigefommen ift, darauf. Wird 
bei dieſem Zuftande eine andere Welle gehoben, fo drückt diefe 
wieder das Bret zurüd, und geitattet fo der oben liegenden Welle 
binabzufallen, bevor fie felbft fich auflegt. Diefer Mechanismus 
ift alfo ohne Aufſicht und Nachhülfe des Arbeiterd von felbft tHätig. 

An die Wellen: Korden find bei t (ig. 7) Schnüre anges 
bunden, welche man in Fig. 3 gleichfalls mit t bezeichnet ficht. 
Sie heißen Heber oder Wellenheber. Um fie auszu⸗ 
fpannen, find Rollenfloben v, mit Fleinen Gewichten y befchwert, 
angebracht. Alle Heber der zu einer Welle gehörigen Korden find 
oben in ein Büfchel zufammengefnüpft; zwei und zwei folche Buͤſchel 
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‚eingezogen, daß fle durch die oberen Schleifen bderfelben laufen, 
wie die Linier in Big. 18 anzeige. Man fieht, daß ein Hochfamm 
nur in die Höhe gehoben werden darf, um alle durch feine Ligen 
gezogenen, in der Richtung, r befindlichen Korden mit aufzuheben. 
Dieſer Erfolg hört aber auf, wenn die Korden höher oben, etwa 
in der punftirten Linie q, durch die Schleifen laufen: die Korden 
bleiben in diefem alle unbewegt, weil fie von dem Ende der 
Schleife, welches allein fie heben fann, nicht erreicht werden. 
Man wird weiter unten fehen, welchen fchönen Gebrauch man 
von diefem einfachen Umflande macht. Es ift faum nöthig zu 
erinnern , daß der Hochkamm auf diejenigen Korden, weldye nicht 
in den Schleifen liegen, fondern frei gwifchen den Ligen durch⸗ 
Iaufen, gar nie eine Wirkung äußern kann. 

Das Aufheben der Hochkaͤmme, welches, wie wir gefehen 
haben, znr Bewegung der Korden nothwendig ift, gefchieht mit- 
telft der Tritte a? auf folgende Weife. Die Tritte find lange 
Ratten, welche ſich bei 1’ um einen gemeinfchaftlich durch fie ge- 
ſteckten eiſernen Nagel oder Bolzen drehen. Der Stuhl hat eben 
fo viele Tritte ald Hochfämme; ihre ganze Anzahl ift, wie man 
aus Fig. 4 und 5 fieht, in zwei Abtheilungen getrennt, eine für 
den rechten, eine für den linken Suß ded Webers. Durch Schnüre 
find mit den Zeitten die Quertritte b? verbunden, aͤhnliche, 
aber fürzere Latten, welche quer unter dem Stuhle angebracht 
find, und dad Schwanfen beim Aufs und Niedergehen der Hochs 
fämme verhindern, von denen an jedem Quertritte einer feſtge⸗ 
bunden iſt. Die vordere Hälfte der Quertritte hat ihren Drehungs⸗ 
punkt auf der linfen Seite des Stuhls, bei n?, die hintere Hälfte 
auf der rechten Seite, bei 0°. Diefer, obgleich allgemein beob« 
achtete, Umſtand ift indeffen nicht wefentlich. 

. Zur Aufhängung und Regierung der Hochfämme dienen die 
großen, in zwei Abtheilungen ganz oben auf dem Stuhle ange: 
brachten Rollen z, a’, welche man in Sig. 3, 5 und 6 bemerft. 
Sede der zwei Abtheilungen ftedt auf einem eigenen Eifenftabe, 
als der gemeinfchattlihen Achſe, und enthält fo viele Rollen als 
Hochkaͤmme vorhanden find. Jede Rolle kann fi, unabhängig 
von allen übrigen, drehen. Der erfie oder vorderfte Hochkamm 
(den man in ig. 5 fieht) hängt an zwei Schnüren (Hoch kam m⸗ 
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:hnuren), welde an der obern Leiſte deſſelben befeſtigt ſud. 
Ste erſte Schnur ijt nahe an dem linfen Ende der Leite angehm- 
den, Jebt uber die vorderite Rolle a‘, und von dieſer auf die ver: 
xerſte Xdlle z: die zweite Schnur iſt beinahe mitten am Acd; 
samme iscmact, und bloß uber die Kelle z geleitet: von die: 
se Aade laufen beide Zchnure mit einander berab, und unten 
un % an den vorderſten Quertritt befeſtigt. Die Mufhängung 
des zeiten, dritten, vierten Hochkammes, überhaupt Der ver: 
ders balben Anzahl, iſt der befchriebenen gleich. Die hintere 
Aältze st entgegengefegt aufgehangen, nabmlich fo, daß die zwei 
Edsire cine jeden Hocdfammes am rechten Ende und inte 
re feiner Leijte befeitige find, und daß die entſprechend übe 
dar Xolen z, a’ geleiteten Zchnure auf der Iinfen Zeite herak 
Aumea, wo fie an den binteren Quertritten angebunden ſind. 
Sa Der vorderen Haͤlfte trägt Demnach jede Rolle z zwei Schnüm— 
end jede a’ cine Zchnur; in der hintern Hälfte iſt es umgefeht. 
Sp den Siquren 3, 4,5, 7 find Die Schfamme, die Quer 
rare und Tritte mit Nummern bezeichnet, weraus man erfieh, 
ia welcher Ordnung fie mie einander in Verbindung ſteben, un 
def die Tritte des rechten Sutis (1, 2, 3, 4) die vorderen tit 
Oxzertritte und die vorderen vier Ho Aarıms, die Tritte Des Iir 
Ba wußis aber (5, 6, 7, 51 die Bintere Halfte der Quertrite 
zes Hechkamme ın — ſett. Wenn mebr als acht Hod— 
femme, Quertritte und Tritte am ztle rerbanden find, fo gi 
ſdiedt ihre Abtbei! ‚an in arcı Dartten auf dieſelbe Weife. 

Das Ireren qui Buche ı in&gemein nah Selber Ordnung, daß 
gan mir dem inten safe enfangz, un> bierauf bejtändig mit die: 
m und dern rechten etrwecdſelt, sche: man von Der Mitte gegen 
saswäirts die Ir auf einander fsıgen läft. Diefes vorausge: 
ſeßt, zeigt Folaeade SaNentelung de Meise am, in welcher die 
Tritte getreten und die Hedbterame gzedeben werden: 

8. 4m 3. 2. 5. 1. 

Nas Nm Trtte einSeten der Xaß den Tritt noch nieder: 

in Fir'Dusteien eingeirssen, wezu man fich der 
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ged, audgehöhltes Stück Buchsbaumholz von 5 Zoll Laͤnge, wel⸗ 


ches an den Spitzen 4, 5 mit Meſſingdraht beſchlagen iſt, und 
eine niit dem Einſchußfaden angefuͤllte hölzerne Spule 3 enthält. 
Diefe Spule ſteckt Iofe auf einem Eifendrahte ı, 2, fo, daß fie 
fich darauf drehen kann, um die Abwicelung des Fadens zu geſtat⸗ 
ten, der durch ein Pleined, mit einem Glasringe ausgefüttertes 
Loch bei 6 herausläuft. Der Draht ı, 2 fügt fich bei a auf eine 
Tleine, in dad Holz verſteckte Feder, fo, daß er nicht freiwillig, 
wohl aber durch einen leichten Druck des Fingers, herausgeht. 


Um diefen Drud anzubringen, find die unter den Enden der 


Spule fihtbaren Öffnungen im Boden der Schüge vorhanden. 
Die Schübe wird vorderhalb der Lade durch die geöffnete Kette, 
abwechfelnd von der Linfen zur Rechten und von der Rechten zur 
Linfen, durchgeworfen, wobei fie der-Arbeiter jedes Mahl mit der 
zweiten, leeren Hand auffängt. So wie der Arbeiter, nach dem 
Durchwerfen der Schüse , den Fuß von einem Tritte entfernt, 
ſinkt der betreffende Hochkamm, durch fein eigened Gewicht und 


jenes der an ihm hängenden Bleiftange niedergezogen,, von felbft - 


wieder herab, und erlaubt auch den Ligen, welche von ihren Eifen 
gezogen werden, herab zu gehen, wodurch die gehobenen Ketten» 
fäden in die horizontale Lage zuruͤckkehren. 

: Das Treten, dad Durchwerfen der Schüge, und das dem» 
felben unmittelbar vorangehende Zurückſchieben der Lade, welche 
nachher von felbft wieder vorwärts kommt, und den eingefchoiles 
nen Faden an feine Vorgänger antreibt: dieß find die Beweguns 
gen, welche unmittelbar das Weben ausmachen. Manchmahl 
erhält jeder Einfchußfaden zwei Schläge mit der Lade, wenn 
nähmlich das Gewebe fehr dicht ausfallen fol. Im diefem Salle 
wird der zweite Schlag bei gefchloffener Kette gegeben, d. h. 
nachdem der Zuß vom Tritte zurückgezogen oder ſchon der naͤchſte 
Tritt getreten if. Das allmählige Auſwickeln des erzeugten Ges 
webes (deffen rechte Seite gewöhnlich oben entiteht) ift fchon (©. 
618) erwähnt worden. Eo ift nun nody Einiges über den Gebrauch 
der Wellen und der Hochfämnte zu erinnern, und ſchluͤßlich müſſen 
gewille oft vorfommende Abänderungen der Gewebe berührt wer» 
den, welche eine Verfchiedenheit des Verfahrens oder der Stuhl⸗ 
Einrichtung erfordern. 

Technol. Encytlop. II, Vd. 40 
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Es iſt bereitö im Allgemeinen gefagt worden, Daß ein Hed- 
kamm, wenn er durch feinen Tritt aufgehoben wird, alle jene Ser 
den mit ſich nimmt, welde durch die Schleifen deffelben gezogen 
find, und fi in der horizontalen Lage befinden. Die Stüch 
Korden (&. 620) haben immer diefe Lage, und fie werden alſe 
jedes Mahl von den Hochkaͤmmen, in welche fie eingezogen find, 
mit aufgehoben. Nicht fo ift ed mit den Wellen-Korden, welde 
bei der natürlichen fchrägen Lage der Wellen 0° (f. Sig. 5) fchlaf 
in der Richtung q ( Fig. 3) fich befinden, und alfo der hebenden Wir 
kung der Hochfämme entgehen (&. 623). Wird eine Welle gezogen, 
fo fpannt diefe alle an ihr befeftigten Korden horizontal aus, und 
Iegtere find nun den Stuͤck-⸗Korden gleich, d.h. fie werben gehe 
ben, wenn ein Hochkamm getreten wird, in deſſen Schleifen fie 
liegen. Gefebt, es fei die erfte Welle gezogen, und alfo ein ge 
wiſſer Theil der Wellen⸗Korden gefpahnt; ferner feyen nach einer 
gewillen Regel diefe Korden in die Schleifen aller Hochkaͤnme 
vertheilt. Unter diefen Umfländen wird das Treten eines Hoch⸗ 
kammes gewiſſe Korden (und, mittelft derfelben und ihrer Ligen, 
gewifle Kettenfäden) in die Höhe bringen. Iſt durch die folder 
geſtalt entftandene Spaltung der Kette ein Einfchußfaden einge: 
tragen, und wird dann ein anderer Hochfamm getreten, fo wird 
diefer, wenn andere Korden der Welle durch feine Schleifen gezo: 
gen find, andere Kettenfäden aufheben. Daifelbe gilt von dem 
Hochkamme, welcher zunächft getreten wird, und von allen noch 
übrigen. Da nun dieLage des Eintragfadens in dem Gewebe von 
der Art, wie die Kette fich theilt oder fpaltet, und die Befchaffen: 
beit des entftehenden Deffeind von der Lage der Eintragfäden 
abhängt; fo iſt offenbar, daß auf diefe Weife ein Mufter erzeugt 
werden faun, wenn gerade die gehörigen Korden durch jeden Hoch 
fanım gezogen find. Wie dieß für jeden befondern Fall vom We 
ber praftifch ausgeführt wird, kann erft Durch die im Artifel We 
berei enthaltene Anleitung zur Mufterweberei deutlich werben. 
Sobald alle vorhandenen Hochfämme der Reihe nach getreten, 
und folglich eben fo viele Fäden mit der Schübe eingeſchoſſen 
find, ift das Mufter, ohne weitere Beihülfe, vollendet; denn 
wenn man nun wieder die Hochfämme in der Ordnung zu treten 
anfängt, fo erhalten die folgenden Einfchußfäden die nähmliche 


Bortenwirferftuhl. 627 


Lage im Gewebe, wie die frübern, d. h. fie Taffen über nnd unter 
fi) die nähmlichen Faͤden der Kette, wie vorher; furz, das Mu⸗ 
fter wiederhohlt fih. Die hoͤchſte Anzahl von Hochfämmen und 
Zritten, welche ohne Unbequemlichkeit in dem Stuhle angebracht 
werden Fönnen, und gewöhnlich angebracht werden, beträgt 24, 
30 bis 36. Über eben fo viele, und nicht über mehr, Fäden des 
Einfchuffes Pönnte fich alfo das Mufter des Bandes oder der 
Borte erſtrecken, wenn feine Vorrichtung vorhanden wäre, diefer 
Belhränfung ohne Vermehrung der Hochfämme abzuhelfen. 
Dieß aber ift die Beflimmung der Wellen, welche eine fehr 
finnreich erdachte, und die wefentlichite Eigenthuͤmlichkeit des 
Bortenwirkerſtuhles ausmachen. 

Um dieſes zu verſtehen, nehme man an, daß nad) einmahli- 
gem Durchtreten der ganzen Reihe von Hochkaͤmmen eine zweite 
Welle gezogen, und dafür die erfte wieder herabgelaffen werde. 
Diefe neue Welle bringt andere Korden in die horizontale Lage 
und in den Wirfungsfreis der Hochkamm-Litzen, indeß die früher 
ausgefpannten Korden durch das betreffende Gewichtchen y (Big. 
3) wieder hinaufgezogen, und wie q fhlaff gemacht werden. Da 
nun die jest herabgebrachten Korden wieder nach beliebiger Ord- 
nung in die Schleifen der Hochfämme eingezogen feyn Pönnen, 
fo hebt auch jeder Hochkamm, wenn er jept getreten wird, belie- 
bige, und zwar andere Kettenfäden, als er das erfte Mahl gebo- 
ben bat. Diefer Umftand verlängert die Ausdehnung ded Mus 
ſters um fo viele Einfchußfäden, ald der Stuhl Hochfämme bes 
figt; denn jeder Hochkamm ift jegt gleichfam ein neuer geworden, 
weil er auf andere Kettenfäden wirft. Diefelbe Veränderung geht 
vor, wenn nad) dem zweiten Treten aller Hochfämme die dritte 
Welle gezogen und fo fortgefahren wird. Erſt wenn alle Wellen 
gezogen find, und die ganze Anzahl der Hochfämme eben fo oft 
getreten ift, fängt die Wiederhohlung ded Mufterd an, weil man 
fodann wieder die erfte Welle zieht. In der Vorausſetzung, daß 
am Stuhle (wie die Zeihnung angibt) 8 Hochkaͤmme und 6 
Wellen vorhanden feyen, fann dad Mufter durch 48 Einfchußfä- 
den fortlaufen, weil jeder Hochkamm ſechs Mahl getreten werden 
kann, und bei jedem Mahle andere Kettenfäden zieht. Da die 
Anzahl der Wellen aber gewöhnlich größer ift, und zuweilen bis 
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. auf 16 fleigt, fo fann ein Stuhl mit 36 Hochkaͤmmen Diufter wer 
ben, die durch einen Raum von 36><ıb, d. i. 576 Einfchuffäben 
fortgeben. 

Aus dem Gefagten ergeben ſich unmittelbar einige Folge⸗ 
rungen, welche über den Gebrauch ber Hochkämme und Wellen 
noch mehr Licht verbreiten werden: 

ı) Eine Korde kann in mehreren Hochkämmen eingezogen 
feyn, weil es möglich iſt, daß ein und derfelbe Kettenfaden 
. mehrere Mahl gehoben werden muß, während man Bie Hoch⸗ 
kaͤmme der Reihe nach durdhtritt. 

s) Eine Lige kann an mehreren Korden hängen, weil es 
fih faft ohne Ausnahme ereignet, daB der dieſer Lige junge 
börige Kettenfaden in mehr als einer Welle zur Bildung bed 
Deſſeins in die Höhe gehen muß. Von den Korden einer Lig 
wird daher jede an eine andere Welle gebunden. 

3) Die größte Anzahl von Korden, welche ein zu weben 
des Muſter erfordern kann, ift gleich der Anzahl der Lihen, 
multiplizirt mit jener der Wellen; alfo z. B. ı800 für eime 
Borte von ı50 Theilen in der Kette (&. 614), weiche mit 
ı2 Wellen gewebt wird. Die Wiederhohlungen der Muſter in 
der Breite des Stoffes, welche erlauben, mehrere Ligen zuſam⸗ 
menzubinden (&. 615) find hierbei nicht berüdfichtigt. 

4) Da die Anzahl der Wellen, multipliziert mit jener der 
Hohfämme, die Dienge von Eintragfäden angibt, welche eine 
verfchiedene Rage in dem Gewebe erhalten; fo ift offenbar, daß 
durch Vermehrung der Wellen Hochfämme erfpart werden, und 
umgefehrt. Ein Mufter, welches durch 24 Hochkaͤmme und 1o 
Wellen hervorgebracht wird, kann auch mit 3o Hochfämmen und 
8 Wellen, oder mit 20 Hochkaͤmmen und ı2 Wellen gewebt wer 
den, weil in allen diefen Gallen nach 240 Titten die Wiederhoh⸗ 
lung des Mufters anfängt. Man fucht jedoch die Zahl der Wel: 
len fo fehr zu vermindern, ald die Zahl der vorhandenen Hoch⸗ 
fämme dieß erlaubt; denn je weniger Wellen man anwendet, 
defto weniger Korden hat man nöthig, und eine zu große Anzahl 
von Korden verurfacht viele Unbequemlichfeit. Bon den Wellen, 
welche der Stuhl befigt, nimmt man daher jeded Mahl nur den 
erforderlihen Theil in Gebrauch. Zwei Wellen find die Fleinfte 
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Zahl, welde anwendbar ift, weil bei einer einzigen Welle Feine, 
Veränderung Statt findet, und die Korden diefer Welle beftändig 
horizontal gefpannt bleiben müßten, wodurch fie zu Stück-Korden 
(8.630) werden. Einfache Mufter Iaflen (ih aus diefem Grunde 
ohne Wellen bloß mit Stüd:Korden und Hochfämmen weben, 
wenn das Mufter nicht mehr Einfchußfäden begreift, als man 
Hohfämme im Stuhle hat. 

Von dem eben Gefagten wird man leicht die Anwendung 
auf den Fall machen fönnen, wo (wie in dem abgebildeten Stußfe) 
nicht nur einzelne Ligen, fondern auch Schäfte vorhanden find. 
In dem angenommenen Beifpiele, wo die unter vier Schäfte ver: 
theilte Grundkette zu einem taffetartigen Gewebe verbunden wer: 
den foll, müflen ſtets der erfte und dritte, fo wie der zweite und 
vierte Schaft mit einander in.die Höhe gehen, damit jedes Mahl 
die Hälfte der Kettenfäden gehoben wird. Um dieß zu bewirken, 
find die Korden des erflen und dritten Schaftes (von hinten an 
gezählt) in alle Hochkaͤmme der hintern Hälfte eingezogen, jene 
des zweiten und vierten Schaftes aber in alle Hochfämme der 
vordern Hälfte. Da diefe Korden Stück-Korden, und von den 
Wellen ganz unabhängig find, fo ergibt fih, der berührten An⸗ 
ordnung gemäß, daß mit folgenden Tritten die darunter geſetzten 
Schäfte der Grundfette empor geben: 

Zritte: 8 4 7 3 6 2 5 ) 
Schäfte: 13 24 13 24 13 24 13 24 
Für zo Hochfämme würde die Ordnung folgeude feyn: 
Tritte: 20 10199 18 8 uf.f. bis 11 a 
Schaͤfte: 1.3 2.4 1.3 2.4 1.3 24 » 13 24 

Würde ein Atlasgrund für dad Band verlangt, fo müßten 
8 Schäfte (jeder für 5 der Grundfettenfäden) angebracht feyn, 
welche in der Ordnung ı. 4. 7. 2. 5. 8. 3. 6. gehoben würden. 
Die rechte Seite des Atlaffes entfteht unten, weil bei jedem Tritte 
nur der achte Theil der Kette in die Höhe gezogen wird, folglich 
Z liegen bleiben, und auf der vom Gefichte des Webers abgefehr: 
ten Seite den Einfchuß bedecken. Diefe Einrichtung ift einfacher 
und zweckmaͤßiger, ald wenn man, um die rechte Seite oben zu 
haben, bei jedem Zritte 5 der Kettenfäden aufheben wollte. Man 
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fann zum Atlas 16 Hochkamme anwenden und muß in dieſen 


Selle. ‚bie Einziehung folgender Maßen verrichten: . 
In die Hocht amme 


IL... . . 25 ® 
Die Korden des I: IV. -. » *8 584 
Schaftes V 2.2 0 0.00, 14 10 
VL... 2: 2... Bd. 2 
VL... 2... 0:15» 22 
vıoL . ... . 6: 8; 


Dem, da die Hochkaͤmme in der Orbmung 10, 8, 15, 7, 
14,6, ı3, 5, ı2, 4, 12, 3, 10, 3, 9, ı' getreten werben 
(wenn man den vorberften ı: nennt); fo werden hierdurch Die 
Schäfte in der oben angezeigten Ordnung zwei Mahl nad) einem 
der gehoben. Die Einziehung der Kette in die Atlaoſchaͤfte ge 
ſchieht nach der Reihe fo, daß ber erfte Haben in einer Litze des 
erften Schaftes, der zweite im zweiten Schafte, der dritte tm drit» 
ten . . . ., der achte im achten, der neunte Faden wieder im er 
ſten Schafte, u. f. w. fich befindet. Auf ähnliche Weiſe ver 
fährt man, wenn ein weniger ftarf gelöperter Atlas (mit 7, 6 
oder 5 Schäften) gewebt werden fol; die Zahl der Hochfämme 
muß in jedem Balle ein Vielfaches von jener der Schäfte feyn. 

Erhält das Band, wie gewöhnlich, eine Leifte, deren Ges 
webe von jenem des Grundes verfchieden ift, fo gibt man den 
Faͤden hierzu ihre eigenen unabhängigen Litzen, und diefen ihre 
Korden (Stück⸗Korden), welche auf die gehörige Art in die 
Hochkaͤmme eingezogen werden. 

Die Schäfte für die Grundfette falten natürlich weg, wenn 
diefe Kette felbft fehlt, wie bei manchen Bändern, wo eine und 
diefelbe Kette zugleih Grund und Figur bildet, und bei den 
Zreßs und Bandborten, wo die einzige vorhandene Kette nur 
als Grundlage des Gewebes dient, indeß die Zeichnung durch 
den Einfhuß entfteht. 

Beim Weben von Gold. und Silberborten, welche im 
Einſchuſſe Lahn enthalten, der eine glänzende Figur bilden 
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ſoll, bringt man in der Spulenleiter außer den Zettelſpulen 
noch ein Paar kleine Spulen an, deren Faͤden nur gehoben 
werden, um ſich uͤber den Lahn zu legen, und denſelben an 
einzelnen Punkten niederzuhalten. Dieſe Faͤden ſind ſehr feine 
Seide, damit ſie wenig bedecken, und den Glanz nicht merk⸗ 
Lich unterbrechen, wie wohl die dicken Kettenfaͤden thun wuͤr⸗ 


den, wenn man fich derfelben zu diefem Zwedie bedienen wollte. 


Wenn fein Theil des Mufters in der Breite des Gewe— 
bes wiederhohlt vorfommt, fo unterbleibt natürlich die Vereini⸗ 
gung mehrerer Litzen oberhalb des Bretes n (Fig. 3, 4); das 
genannte Bret ift in diefem Falle felbft überflüjlig, und findes 
ſich daher an vielen Bortenwirkerftühlen gar nicht, fo, daß die 
Liben von dem Glasbrete o an einzeln frei herabhängen. Auch 
das Aufhängen der Ligen an dem Drabte m’ (Fig. 4) ift nicht 
‚unerläßlih: man begnügt ſich fehr oft mit den Anfnüpfen der- 
felben an die von dem Glasbrete herabhängenden Korden. 

Die fammtartigen oder Noppen- Borten (&. 608) entflehen 
aud einer doppelten Kette, von welchen die untere mit dem Ein- 
ſchuſſe das Grundgewebe bildet, die obere aber den Flor darftellt, 
indem fie ſich über quer eingelegte Drähte (Stricknadeln) [chlingt, 
fo, daß Feine runde Mafchen entfiehen. Das ganze Verfahren 
hierbei ift übereinftimmend mit demjenigen, welches überhaupt zur 
Hervorbringung fammtartiger Stoffe angewendet wird; man fins 
det das Nöthige hierüber im Art. Weberei. Zuweilen werden 
die Mafchen des Flors aufgefchnitten, und bilden dann einen 
wahren Sammt. Weil der Flor der Noppenborten durch das 
fefte Aufrollen auf den Wellbaum i (Big. 3, 4) verdrücdt und be- 
fchädige werden würde; fo vermeidet man dieſes Verfahren, und 
befeßt Dagegen den Umkreis des Wellbaums mit furzen, feinen 
Madelfpigen, welche die.Borte fallen und fie fefthalten. Bei der 
Umdrehung des Baumes Töfet man fie allmählig von den Spiben 
ab, rollt fie locker zuſammen, und legt fie bei Seite. 

Zu denjenigen Arten von Borten, weldye zweierlei Eintrag 
erhalten (Sticfertreffen, Bandborten und Lahnborten) find natürs 
lich zwei Schügen erforderlich, welche in gehöriger Abwechölung 
gebraucht werden. Bänder, welche im Eintrage verfchiedenfare 
big geftreift find, verlangen für jede Farbe eine eigene Schuͤtze 
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(vergl. Bd. 1. ©. 456). Auch foldye Bänder und Sorten, deren 
Grundgewebe mittelft einer einzigen Schüße hervorgebracht wird, 
erfordern eine zweite Schüge, wenn der Deffein ganz oder theil: 
weife durch einen zweiten Eintrag von verfchiedener Farbe oder 
verfchiedenem Stoffe entftehen fol. Man nennt dieſes Verfah: 
ven, welches auch bei anderen Zweigen der Weberei vorfommt, 
Brofchiren, und ed werden dazu bei feidenen Bändern Seide, 
bei Borten die fhon (S. 605) genannten Stoffe, angewendet. 
Öftere wird mit mehrerlei Eintrag zugleich brofchirt, und dann 
bedarf man eben fo vieler Schüben, die in gehöriger Abwechslung 
mit einander und mit der Srundfchüße gebraucht werden, .und 
oft längere Zeit ruhen müffen, wenn die Theile des Deffeins fehr 
zerftreut find. Won der Anwendung eigener Hulföfchügen bei der 
Verfertigung überlegter Borten wird fogleich Die Rede feyn. 

3aden oder Ohrchen an den Leiſten der ſeidenen Baͤn⸗ 
der werden, wie auf der Bandmühle (Bd. I. S. 446) durch Roß⸗ 
baarfäden hervorgebracht, weldye ihre eigenen Ligen und Stücd⸗ 
Korden erhalten. 

Eine verwandte, bei Gold: und Silberborten übliche Ver: 
sierung ift dad Überlegen. Man nennt überlegte Borten ſolche, 
welche an den Kanten mit fteifen Bögen von didem Faden, fei: 
nen (aus zwei Soldgefpinnft: Baden zufammengedrehten) Schnur: 
chen oder fchmalen VBörtchen verfehen find (Big. 20). Man be 
darf zu diefer Arbeit einer befondern Schüge (Überlegf hüße), 
auf deren Spule der Faden oder die Schnur aufgewidelt ift. Diefe 
Schütze wird von oben nach unten, innerhalb der äußerften Fa- 
ben der Kette durchgeftedt, nad) einigen Einfchußfäden wieder 
beraufgehohlt, fo lange bei Seite gelegt, bis ein Stückchen von 
der Größe des zu bildenden Bogens gewebt ift, und nun neuer: 
dings durchgeftedt, wobei die Bildung der Bögen von dem Au: 
genmaße und dem Sefchmade des Arbeiter abhängt. Diefe Bo: 
gen find theild von einfacher Schnur (wie 7, Fig. 20), tbeils 
von doppelter (wie 8). Im letztern Balle hat man dazu eine 
Schütze mit zwei Spulen, die auf dem nähmlichen Drahte jteden, 
und mit zwei Löchern in der Vorderfeite, durch welche die Schnüre 
getrennt herauslaufen. Daß man zweier Schügen bedarf, wenu 
am beiden Kanten der Borte Bögen gemacht werden follen, ver: 
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feßt ſ fih von felbft; eben fo, daß wei Schuͤtzen für jede Seite 
erfordert werden, wenn die Bögen, wie bei 20 (Fig. 20) ges 
ftellt find. 

Borten, welde ſchlangenfoͤrmig gekruͤmmt, oder auf an⸗ 
dere Weiſe tief ausgezackt (ausgeſchweift) find, werden fol- 
gender Maßen verfertigt. Die Kette fpalter fich zum Durchfchie= 
Sen des Eintrages fo, daß an den gehörigen Stellen die äußeren 
Faͤden eine gewifle Zeit hindurch ſtets liegen bleiben, folglich gar 
nicht mit verwebt werden, und der Eintragfaden umkehrt, ohne 
bis an den Rand gefommen zu feyn, wie Sig. 21 bei 9, 9, 9, 9 
zeigt. Diefe freiliegenden Kettenfäden werden nah Vollen⸗ 
dung der Borte mit der Scheere herausgefchnitten. 

Man hat frummeBorten verfertigt, d.h. folche, welche, 
flach auögebreitet, nicht gerade, fondern in Geftalt eines Ringes 
von ziemlich großem Durchmefler gefrümmt find. Zum Aufnähen 
auf Hüte und Militär: Ifchafos, wo man die geraden Borten in 
Halten Tegen muß, ift diefe Geſtalt fehr zwedmäßig; Man er- 
reicht fie, indem man die Bruftrolle (h, ig. 3) mehr oder wes 
niger koniſch macht, und fie rundum mit feinen, kurzen Spipen 
befept, welche die darüber laufende Borte an allen Punkten feit 
fallen. Die Bruſtrolle muß bei diefer Art von Weberei jedes 
Mahl, wenn ein fehr kurzes Stückchen Borte gewebt ift, ein we⸗ 
nig umgedreht werden, wodurch fie dad Gewebte fortzieht, und 
nad) dem Wellbaume hinleitet. Da bei der Umdrehung der grös 
Bere Umfreid des Kegeld eine größere Länge des Gewebes fort« 
fchafft, als der Fleinere; fo kommen die Einfchußfäden nicht völ⸗ 
Lig parallel zu liegen, fondern dergeftalt, daß fie nach einer Kante 
bin fich etwas einander nähern ; und die Krümmung der Borte ift 
die natürliche Folge hiervon. Am beften gelingt diefe Arbeit freis 
‚lich mit Hülfe eines Regulators, der (wie bei den felbftarbeiten- 
den Webſtühlen) nad) jedem einzelnen Einfchußfaden die Bruſt⸗ 
rolle um den entfprechenden, außerordentlich Fleinen Theil dreht; 
denn nur in dieſem alle erhalten die Einfchußfäden vollfommen 
die Richtung von Halbmeilern oder Strahlen, welche auf den 
Mittelpunft der Krümmung hin gerichtet find. Daß die Größe 
der Krümmung (d. h. ihres Halbmeſſers) von der Verjüngung 
der Fonifchen Bruftrolle abhängt, ift von felbft Mar, Die Ders 
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theilung der Kette auf viele Zettelfpulen ift beim Weben ber lrum 
mien Borten ein wefentlicher Umſtand, da die Bäden tu fo unglei 
er Länge verbraucht werden. 

Eine bemerfenswerthe Abänderung des Gewebes enifich, 
wenn aus der Kette flellenweife Faͤden weggelaffen find. Derge 
wöhnlichite Fall diefer Art ift der, daß nur zu beiden Geiten we 
nige Bäden vorhanden find, zwifchen welchen ein Raum von geh 
Berer oder geringerer Breite leer bleibt. Es entfichen dann beim 
Weben zwei fchmale Leiten, zwifchen weichen der Einfchuß ganı 
frei liegend ausgefpannt ift (f. Sig. 22). Zerfchneidet man ein 
ſolches Stüd in der Mitte (nach der Richtung der punktirten 
Linie), fo entftehen eine Art Franſen. Ron den Wuchbindern 
wird unter dem Nahmen Kapital⸗Band en foldhes aus 
“ Baumwolle und Seide verfertigted Gewebe gebraucht, weiches in 


‚jeder Leifte einen vom Eintrage ganz bedeckten, fiarfen Bindfaden 


enthält, und, auf obige Weife zerfchnitten , zwei mit Franſen de 
* bängte Schnüre darftellt. Diefe dienen zur Wergierung bed 
Btüdend oben und unten an den Einbänden, wo fie mittelſt ihrer 
Branfen angeflebt werden. Auch wirflihe Sranfen werden 
zuweilen aufdiefe Weife erzeugt. Eine andere Art feidener, baum⸗ 
wollener und wollener Sranfen, zur Verzierung von Vorhängen 
und Draperien Dienend, wird auffolgende Art verfertigt (ſ. Big. 23). 
Die Kette ift wieder nur aus zwei Meinen Abtheilungen ı7, 18, 
jede nur von wenigen Bäden, gebildet. Der Einfchuß (aus einem 
einfachen oder mehrfachen Baden beftehend) wird, in regelmäßis 
ger Abwechslung, bald durch beide Theile der Kette, bald nur 
durch den einen oder andern Durchgefchoffen. In dem durch die 
Zeichnung vorgeftellten Mufter Täuft er immer vier Mahl dur 
den rechten Theil der Kette, ein Mahl durch beide Theile, vier 
Mahl durch den linfen Theil, wieder ein Mahl durch beide Theile, 
u. f. f.; hierdurch entftehen zwei fchmale Leiften, welche, durch 
die fchräg zwifchen ihnen hin und ber gehenden Einfcyußfäden ver: 
einigt, eine fchmale, durchbrochene Sorte bilden. Linfs neben 
der Kette ift ein fleifer Draht aufgefpannt, der durch die Lade 
geht, und welchen die punftirte Linie 16 anzeigt. Der Einfchuß 
wird in regelmäßigen Abjtänden um diefen Draht herumgefchlun> 
gen, und bildet hierdurch lange Ohre oder Schleifen, 19, 19, 
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die dann an den Enden aufgefchnitten, wie 21 paarweife zuſam⸗ 
mengenommen, und mit angehängten, Kugeln , Quaften oder 
dergl. verziert werden. 

Die Menge Gewebe, welde auf dem Bortenwirferfiuhle in 
einer gewillen Zeit erzeugt werden fann, hängt von der Ser: 
tigfeit des Webers, fo wie von der Befchaffenheit des Fabri⸗ 
fates ab, und ift daher Außerft verfchieden. In letzterer Hins 
ficht haben Seinheit und Dichtheit des Einfchuffes, allenfalls vors 
kommende Nebenarbeiten, wie dad Überlegen und Brofchiren, 
überhaupt dad Wechfeln der Schügen, wefentlichen Einfluß. Ein 
Arbeiter fann in 12 Stunden von Treffen 4 bi q Ellen, von 
Bandborten 6 bis 10 Ellen, von Noppenborten 5 bis 10 Ellen, 
von den ſchmalen Tapezierers Börtchen 20 bis 40 Ellen, von 
Nahefchüren (S. 608) ſogar bis 100 Ellen verfertigen. 

K. K. 


Boffiren 


Die Kunftdes Boffire ld (vom Srangöfifchen bosse, d. i. 
erhabene Arbeit, daher unrichtig pouffiren) befteht darin, eis 
nem weichen Stoffe durch Aneten mit einfachen Werkzeugen eine _ 
mehr oder weniger fünftliche Form zu geben. Sie wird haupt: 
fächlic) angewendet, um Modelle für die Bildhauerei und für den 
Metallguß darzuftellen, in anderen Faͤllen auch, um die boffir= 
ten Begenftände unmittelbar felbit ald Verzierung oder zu andes 
rem Behufe bleibend zu benugen. 

Das Boiliren Fann mit dem Treiben der Metalle durch Pune 
sen (S. 291) verglichen werden; es bat verhältnigmäßig alles 
‚ Zeitraubende und Muühfame deffelben, und wird aus diefem 
Grunde nur dort ausgeübt, wo die weit fchnelleren Verfahrungs- 
arten des Gießens und Abdrüdens in Formen (f. Abdrüde, 
Abguüffe) nicht anwendbar find. 

Zum Boffiren find alle jene Stoffe tauglich, welche die , ges 
hoͤrige Sleichförmigfeit und Zeinheit der Maffe haben, und ent⸗ 
weder beftändig weich find, oder wenigftend während der Zeit der 
Bearbeitung weich erhalten werden fönnen. Man bedient fich 
aber faſt ausfchließlich des Wachfed und des Thons. 

Das Wachs ſchmelzt man, um es weicher und knetbarer 


% 
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zu machen, mit Xerpenthin, überdieß wohl auch mit etwad Tale, 
Schweinfett oder Baumoͤhl zuſammen, und fept ihm dabei, theils 
um ihm die natürliche Halbdurchſichtigkeit zu nehmen, theild um 
es der Beftimmung gemäß zu färben, Bleiweiß, Zinnober, Men 
nige, Bolus, Koltothar, Mitiögrän, Kienruß u. f. w. zu. Wenn 
der boflirte Gegenftand weiß oder von einer andern hellen Farbe 
feyn fol, muß man das fhönfte weiße Wachs und dem reinſten 
XZerpenthin anwenden: zu dunflen Farben, oder in Fällen, wo 
auf Schönheit der Farbe nichts anfommt, kann gelbes Wach 
gebraucht werden. Das nad) diefer Weife bereitete Boffin 
wachs wird vorläufig mit den Fingern in Die rohe Geſtalt ge 
knetet. Gegenftände, welche nach allen Geiten frei fiehen, oder 
(nad dem Bilbhaner = Ausdrude) rund find, werden entweder 
ganz aus Wach gebildet, oder erhalten einen Kern von Heli; 
zu balberhabenen Arbeiten trägt man das Wach auf ein flaches 
Holzſtück, eine Schiefertafel, oder irgend eine andere Unterlage 
von Holz, Gyps, Metall, u. dgl. auf. So kann z. DB. dab 
Modell zum Quffe einer Vafe aus Gyps oder Holz gedreht, und 
die Verzierung aus Wache darauf boffirt werden. Die Werk 
zeuge zum Boſſiren find Bölgerne, beinerne oder elfenbeinerne 
Griffel (Boffirgriffel, Boffirhölger), d. i. dünne 
Stäbchen, welche an ihren Enden fpisig, rund, fchaufelförmig, 
gebogen, und auf allerlei andere Weife geftaltet find, wie es der 
‚Zwed erfordert. Die Fertigkeit des Künftlerd muß aus dem Vor⸗ 
rathe diefer Inſtrumente für jeden Theil feiner Arbeit dasjenige 
zu wählen wiffen, womit man am bequemften und fchnellten die 
Abficht erreicht, einen Theil des Wachfes auf gewiſſe Art zu fors 
men. Übrigens läßt fi) von dem Verfahren beim Boſſiren feine 
nähere Befchreibung geben, da e8 fo fehr von der Befchaffenheit 
des Gegenftanded und von der Willfür ded Arbeiterd abhängt. 
Durch dad Drüden und Kneten mit den Griffeln (wobei man 
letztere, um das Anfleben des Wachfes zu verhindern, mit Spei⸗ 
el, Waller oder Baumoͤhl befeuchtet) erhält allmählich dad Wache 
die Seftalt, welche man ihm geben will. Wenn man bierauf den 
boffirten Gegenftand mit reftifizirtem Terpenthinoͤhl abwäfcht, fo 
nimmt diefes die Fleinften Rauhigfeiten weg, und gibt der Arbeit 
Slätte und Glanz. Denfelben Zweck erreicht man ohne Wachen, 
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wenn man fich fupferner Boffirgriffel bedient, die mit Quedfil- 
ber benept werden. Gegenflände aus Wachs, die in einer grös 
ßeren Anzahl gleicher Exemplare herzuftellen find, verfertige man 
durch Gießen in einer gypfenen Form (f. Bd. I. ©. 84), die 
felbft wieder (mit dem im Art. Abgüffe, Bd. I. ©. 76 bes 
fehriebenen erfahren) über einem boflirten Modelle gegoffen 
ift; das Boſſiren dient dann nur, um die feinen Züge der gegoifes 
nen Stücke fchärfer auszubilden. Große Stüde von Wachs föne 
nen aus mehreren heilen zufammengefeßt werden, indem man 
die zu verbindenden Kanten oder Flächen durch Annäherung 
eined heißen Eifend zum Schmelzen bringt, fie an einander 
druͤckt, und die befchädigten Stellen mit einem kleinen Meſſer 
ausbeſſert und nachboffirt. Gegenftände, zu welchem nicht ſchon 
das Wachs gefärbt ift, werden oft mittelft des Pinfels mit 
Farben bemahlt, die in aufgelöfeter Haufenblafe oder mit einem 
Firniſſe aus Terpenthinöhl und Maftir abgerieben find. 

Leichter als das Wachs laͤßt fi der Thon mit den Bofe 
firgriffeln (die Hier ebenfalls befeuchtet werden müſſen) ausar⸗ 
beiten ; allein da derfelbe, befonderd bei der Ausbildung feiner 
Theile, fehr bald trodnet, wodurd er feine Knetbarkeit ver: 
liert; fo verlangt er große Behendigfeit. Aus demfelben Grunde 
muß der Thon nach und nach theilweife, fo wie man deilelben 
bedarf, aufgetragen werden. Es ift nöthig, einen feinen, fehr 
bildfamen, und. beim Austrodnen nicht zu fehr fchwindenden 
Thon zu wählen, und denfelben duch Schlämmen, oder wer 
nigftens durch Stoßen und Sieben zu reinigen, bevor man ihn 
mit Waffer anfnete. Man glättet die boilirten Gegenftände 
mittelſt eines naſſen Haarpinſels, größere Flaͤchen derfelben mit 
einem feuchten Schwamme. Wird die Arbeit unterbrochen, fo 
bededit man dad Sidi mit einem durchnäßten Tuche, um das 
Austrodnen des Thons zu verhindern. Große Gegenjtände 
(3. B. Biguren- Modelle für Bildhauer) fliehen beim Boſſiren 
auf einem Boffirftuhle, deflen Platte rund herumgedreht 
werden kann, damit der Künftler, ohne feinen Plap zu verlafe 
fen, nad) und nad alle Seiten bearbeiten fann. Zuweilen 
werden die aus Thon bofjisten Modelle im Zöpferofen gebrannt, 
um ihnen mehr Feſtigkeit und Dauerhaftigfeit zu geben; allein 
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wegen der unvermeidlihen Verkleinerung, welche oft von eine 
unregelmäßigen Verzerrung und von Eprüngen begleitet if, 
bleibt diefes Verfahren ſtets unvollfommen. 

8. 8. 


Bouillond, 


So, oder auch Kantillen, nennt man ein Zabrifat, wel. 
ches aus feinem, fehraubenartig zu einem Röhrchen gewundenem 
Drahte befteht: Die Bortenwirfer brauchen die Bouillons zum 
Brofchiren der Borten (©. 605), zur Verfertigung von Franfen, 
Quaſten, Epaulettes und Porte:epeed; fie dienen ferner zur Ber: 
"zierung von Gold: und Eilber: Stiderei, zu den (©. 496, um 
ten) erwähnten fünftlihen Blumen, u. f. w. Zu diefen verfchie 
denen Zweden verfertigt man fie bald aus echtem oder unechtem 
Bold: und Silberdrahte (marte Bouillons), bald aus ge 
plättetem Drahte oder Lahn (Glanz: Bouillons), bald ans 
Inonifhem Drahte, der mit farbiger Seide überfponnen iſt. Die 
Art der Verfertigung ift in allen diefen Bällen die naͤhmliche. 
Man bedient fi dazu eines gewöhnlichen Spulrades, in deſſen 
Kleine Role (ftatt der Spindel für die Spule) eine eiferne Nadel, 
d. i. ein Draht von 7 oder 8 Zoll Länge (j. B. eine Etridinadel) 
geſteckt wird. Das entgegengefegte Ende diefer Nadel laͤuft zur 
Unterflügung in dem Loche einer hölzernen Stüge. Indem man 
nun das Ende des feinen Drabtes auf der Nadel mit Wachs ans 
klebt oder mit einem Fleinen, gefpaltenen Holzſtückchen feftflemmt; 
und mit der rechten Hand die Kurbel des Rades umdreht, Teitet 
man mit der Iinfen Hand den Draht fortwährend gefpannt auf 
die umlaufende Nadel hin, un welche er fih in an einander lie⸗ 
genden Schraubengängen aufwidelt. Zt die Nadel vollgefponnen, 
fo ſchiebt man den größten Theil des Bouillons von derfelben 
herab, und fegt die Arbeit fort. Die gewöhnlichen Bouillons fin) 
zylindriſche Röhrchen, weil fie auf runden Nadeln gefponnen 
werden: iſt die Nadel halbrund oder dreiedig, fo erhält natürlich 
der Bouillon diefelbe Geſtalt, jedoch nur fo lange, als er auf der 
Nadel iſt; denn fobald er herabgefchoben wird (wobei er fid, 
vermöge der Sederfraft des Drahtes, ein wenig aufdreht), ge: 
winnt er ein fhraubenfärmiges Anfehen (krauſer Bouillon). 


Nachtrag zum Artikel Ausdehnung. 039 


Zum Einbrofchiren in Borten erleidet der Bouillon eine Vorberei- 

tung, welche darin befteht, daß man einen Seidenfaden durch⸗ 

zieht, bevor man ihn auf die Spule der Schüge aufwidelt. 
8.8. 


Nachtrag zum Artikel Ausdehnung, Band J. ©. 381. 

Nach den fehr genauen Verſuchen, welhe Hr. Profellor 
Stampfer angeftellt, und in den Sahrbüchern des k. F. poly: 
technifchen Inſtitutes (Bd. XVL) befannt gemacht hat, gibt fol- 
gende Tafel die Ausdehnung des Waſſers an. Der Punft der 
größten Dichtigfeit des Waſſers fällt nach diefen Verfuchen auf 
+ 3° R. oder 3°.75 C. 


| Tempe: Spezi⸗ Tempe⸗ 









Spezi⸗ 
ratur fiſches Ger | Volumen. ratur ſſiſches Ge⸗Volumen. 
Reaum. wicht Reaum. wicht 






















0 9998337 1.000113] 4 27° 0. 9979091 1. 002095 































-110. 9999501. 000060 ı8 0. 9976221. 0023384 
2 10. 999938 1.000012 19 |0.997320|1.002687 
3 1. 000000 1.000000 20 |0.997003]1.003005 
à 0. 9999881. 000012 sı |0.996673|1.003338 
5 10.999952|1.000047|| 22 0.996329] 1.003685 
6 10.999894! 1.000106 23 |0 995971|1.004045 
7 |0.999813| 1.000187 24 |0.995601|1.004418 
8 10 999711|1,000289 25 10.995219] 1.004804 
9 |0.999587| 1.000413 26 10.994825] 1.005202 






10 1|0.999442|1.000558 27  |0.994420| 1.005612 
ıı [0.999278] 1.000733 28 [0.994004] 1.006032 
ı2 [0.999095 3.000906 29 |0.993579| 1.006462 
ı3 |o. 998893. 1.001108 30 10.993145] 1.006902 
ı4 10.998673; 1.001329 3ı  10.992701|1.007353 
15 |0.998435|1.001507|| 32 0.992247| 1.007813 
ı6 10.998180] 1.001832 


Beribtigungen. 


Seite Seile leſe man: Ratt: 
16 — 3 9. 0. Kupfergrün . 0... Mineralgrün 
91 — ı3 v. u Mittelpunkt . . -» Mittelpunft B 


132 — 1 9. u. vorzüglid 0. « Allein | 
471 — 11 9. 0. verfhloffenen . . . unverfchloffenen 
509 — 14 v.u. Taf. 32 o. . Taf. 33 


624 — 2 und 3 vo. fi ad die Worte: »und igre Schiene nähert ſich 
daher, in bogenförmiger Richtung, der Kettes 
wegzuſtreichen. 

687 — 17 v. u. iſt das Wort in wegguflreichen. 
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